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路 。 引 进 职业 化 教育 ， 创 新 实践 教育 体系 ， 是 保证 民办 高 校 、 独 立 学 院 走 出 自己 应 


Il 
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市 场 竞争 日 趋 激烈 的 今天 ， 民 办 高 校 、 独 立 学 院 必 须要 走出 一 条 属于 自己 的 教育 之 








特色 道路 的 有 效 措施 。 
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教程 》。 由 机 械 工 程 学 院 副 院 长 余兴 波 教 授 担任 主编 ,分 1、 了 两 册 , 缓解 了 独立 学 院 机 
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的 教学 效果 。 
由 于 教学 需求 ， 按 学 院 领导 关于 教材 建设 的 要 求 和 RA 
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Unit Í 


Text 1: Heat eament gh Ste 
We can alter the characteristics of steel ge ways. In the first place, steel which 


contains very little carbon will be ae teel which contains a higher percentage of 
carbon, up to the limit of about 1. 5% condly. we can heat the steel above a certain 
critical temperature, and then allows, ‘to cool at di nt rates. At this critical tempera- 
ture, changes begin to take mei the molecul Aue of the metal. In the process 
known as annealing, we hát the steel so temperature and permit it to cool 
© 


very slowly. This ca the metal to bei fter than before. and much easier to ma- 
y a 





cond advantaglr helps to relieve any internal stresses which ex- 





chine. d 

ist in the metal. se stresses are liable to occur through hammering or working the met- 
al, or through rapid cooling. Metal which we cause to cool rapidly contracts more rapidly 
on the outside than on the inside. This produces unequal contractions, which may distor- 
tion or cracking. Metal which cools slowly is less liable to have these internal stresses than 
metal which cools quickly. 

On the other hand. we can make steel harder by rapid cooling. We heat it up be- 
yond the critical temperature. and then quench it in water or some other liquid. The 
rapid temperature drop fixes the structural change in the steel which occurred at the 
critical temperature. and makes it very hard. But a bar of this hardened steel is more li- 
able to fracture than normal steel. We therefore heat it again to a temperature below 
the critical temperature. and cool it slowly. This treatment is called tempering. It 
helps to relieve the internal stresses. and makes the steel less brittle than before. The 
properties of tempered steel enable us to use it in the manufacture of tools which need a 
fairly hard steel. High carbon steel is harder than tempered steel. but it is much more 
difficult to work. 


These heat treatments take place during the various shaping operations . We can obtain bars 





and sheets of steel by rolling the metal through huge rolls in a rolling — mill (Fig. 1. 1(a)). The 
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roll pressures must be much greater for cold rolling than for hot rolling. but cold rolling ena- 
bles the operators to produce rolls of great accuracy and uniformity. and with a better sur- 
face finish“), Other shaping operations include drawing into wire (Fig. 1. 1(b)) casting in 


moulds, and forging. 


Driving shaft Roll 





gr 


Driving shaft Roll > x 
(@} Roller-mill with rolls.” Js, (b) Drawing-bench 
igl. Shaping i 
% x, 


x 
a. OAC. BIN. AGO. EEN 


f Words and Expressioi 


XR 


l. mild [mai 


© 低 碳 的 

2. critical — [ 'kritikal] a. CD 临界 的 ， 极 限 的 ， 转 折 ( 点 ) 的 
© 批评 的 
© 决定 (关键 ) 性 的 

critical temperature n. 临界 ( 值 》 

临界 温度 

3. molecular ”[mau'lekjula] — a. 分 子 的 , 分 子 组 成 的 

4. annealing [a'ni:lin] n. (RIB. BERS. fat. tbat 

5. cause M to 十 inf{. 使 M( 做 ) 

6. relieve — [ri'li;v] v. CD WEE, HR 
O Rik, BCA 

7. liable — [ 'laiobl] a. ODF... f. A... 倾向 的 
© 应 服从 的 

(be) liable to e DREK. A... 倾向 的 


8. give rise to 


9. distortion — [dis'to:Jon] 


10. 


区 
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Ex 
bo 


E 
eo 


ka 
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= 
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ga 


cracking — [ 'krekig] 


. quench — [ kwentJ ] 
. fracture ['freektfo] 


. brittle — ['britl] 


. temper ['tempa] 


. roll [raul] 


.uniformity [ju:ni' e 


sor 
drawing  ['dro:ig] 


casting — [ 'ka:stig] 


.forging — ['fo:dsig] 


. drawing bench 


21. 


die [dai] 


ie Notes 


l. 本 篇 课文 涉及 机 械 工程 热 加 工 中 金属 材料 热处理 方面 的 基础 知识 ， 
的 热处理 。 








n. 


n. 


a. 


. 引起 ， 产生， 导致 ， 得 出 
变形 ( 态 ， 率 )， 挠 曲 
DORER, REG) 

@ Wer, Wing 
分 裂 ( 解 ) 的 ， 极 大 的 ， 猛 烈 的 


ad. FROH. 极 大 地 


v. O HDK, WF, RH, HIM 


n. 


QE... AKAD, 硬化 
抑制 ,阻尼 , 减 震 


(使 ) 破 裂 ( 碎 )，( 使 ) 断 裂 

. CD 断口 ( 面 )， ge 面 ) 

@ 折断 

I. Ati 
a ^] 





at 脾气 
SLUR). : Ud OP» 


n. 


n. 


n. 


pasas bua 


d 
)， 统 一 ， 单 调 


ako 
D BMAD, 绕 线 轴 
@ 拉 、 拔 、 抽 、 拉 
© 绘 ( 制 ) 图 ,图样 ( 纸 、 表 ) 
DREGA), HIB, TE. FE 
OG). Hb 
锻造 法 ,锻件 
锻造 (的 ) 
拉 拔 机 ， 拉 丝 机 ， 拉 床 
冲 切 ， 用 模 ( 压 ) 成 形 ， 模 制 


. (pl. dies) 模 具 ， 冲 模 ( 锤 ) 


课文 题目 : 钢 


moon Unit | 
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2. 本 篇 课文 语法 现象 的 重点 : 表示 比较 关系 的 状语 从 句 。 通 常 是 由 than 或 as 引出 ， 
里 面 常 有 一 些 成 分 没有 体现 出 来 ， 从 名 多数 省 略 。 

3. In the first place. steel which contains very little carbon will be milder than steel 
which contains a higher percentage of carbon, up to the limit of about 1.5%. 该 句 是 由 
“than” 引 导 的 比较 状语 从 句 ， 前 后 比较 的 两 个 “steel”， 其 后 面 都 有 一 个 由 “which” 引 
导 的 限制 性 定语 从 句 。 整 个 句子 可 译 为 : 第 一 ， 含 碳 量 很 低 的 钢 比 含 碳 量 较 高 的 钢 ( 含 碳 
量 的 极限 范围 大 约 是 1. 5%) 会 更 软 。 


4. The roll pressures must be much greater for cold rolling than for hot rolling. but 











cold rolling enables the operators to produce rolls of great accuracy and uniformity. and 
with a better surface finish. 该 句 是 复合 句 ， 两 个 分 句 由 “but” 连 接 ， 第 一 个 分 句 是 由 
“than” 引 导 的 FO MA Mr 比较 的 两 个 事物 由 词 pe “for cold rolling” 
All “for hot rolling” 给 出 。 全 句 可 译 为 : 冷 轧 和 热 轧 冷 轧 深 压力 肯定 大 
得 多 ， 而 且 冷 轧 工艺 使 操作 者 能 生产 出 高 精度 S VERNON 
轧 制 卷 钢 。 x 


ae Word-Study 


Į. Likely, Liable, Susceptibl 






Ryo S Risk/Danger 





. The work 3X 

. The new engine ri ie a 

. An dd 
in 


start early 


bea Ke 5 
GE! any minute. 


L3 0 0 fF wwe 


. The new at any minute. 

. An explosi : be very expensive. 

. The metal qeu mw become overheated. 

. The work be delayed until next year. 


of an explosion(occurring). 





that an explosion will occur. 





8. There is a risk/danger 3 ; 
Ben of the engine becoming overheated. 


that the engine may become overheated. 
9. This road [s liable to frost damage. (n. ) 


10. The region 





is susceptible to | earthquakes. 


I. Bring about , Produce, Cause, Give rise to 





. Changes in temperature changes in the length of the bar. 


5 y 1 

. The high temperature bring about cracks in the furnace walls. 
g pi ll 

à wi i 

. These experiments paese new methods of construction. 

can | give rise to 


. A drop in pressure cylinder condensation. 


np uw Ne 


. Automation cause a lot of unemployment. 





IL. Expand, Contract 
Most substances expand when they are heated. =They grow bigger or longer. 


Most substances contract when they are cooled. =They grow smaller or shorter. 





When substances are heated, expansion takes place. 
When substances are cooled. contraction takes place. 
The coefficient of expansion. which tells us how much a substance will expand for 
each degree rise in temperature, is different for different substances. 

NW. Help, Assist, Facilitate 

. Annealing helps to remove(helps or assists in removing) internal stresses from the 





metal. 


2. Safety devices help to prevent (help or assist P CT in the ma- 
chine shop. 


3. A good transport system T the distribution of goods. 





4. Prefabrication of the walls rapid erection of houses. 


5. The use of standard compon replacement when they are worn. 


SR Sentence Patterns x ES di. 


I. Enable, em e, Permit, um 


Note; Enabl means to mak le. but it is often used in the same sense as 
allow and permit d is spoken. but not often written in this sense. With let and make, 





the word ‘to’ is not used before the infinitive. 


1. The microscope | {scientists | examine very small objects. 
rsen 4 


t 
A thermometer f the doctor) | measure body temperature. 


Expansion joints 
permit 


[allow 


p es pipes | 
p 


fond or contract. 


Safety valves the steam escape from the boiler. 
We 
The heat l [the metal | [melt 

cause 
Weakness in the metal J al it f fracture under tension. 
The heat } i metal melt. 


it fracture under tension. 


the metal | cool slowly. 


Soy desires oz eal ren ee Ws 


Weakness in the metal 


T. Comparative 





Here are some of the most useful patterns for comparing two things: 
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stronger 

far stronger 
slightly stronger 
si is more expensive diem 
much more expensive 

a much more expensive material 

a much more expensive material to pro- 


duce 


cast - iron 





weaker 
less expensive 


, : x much less expensive 
Cast - iron | is than 


a much less expensive material 
a much less expensive maresia pro 


steel. 





duce c 
not so expensive SS 


not quite so ex Sie 
Cast - iron | is not quite M Xpensive material as 


not PA ;. an expensi terial 
to prodads 


steel. 





í 
A X NE 
Cast - iron dos as useful A as 


almost as useful a material 














m» 
ge Exercises 
I. Give brief answers to the following questions. 
. What is the limit of the higher percentage of carbon in the steel? 
2. What is the second advantage of annealing? 
3. What is tempering? And what is the function of tempering? 
4. How can we obtain bars and sheets of steel? 
5. How can we make steel harder? 


I. Match the items listed in the following two columns. 





Column A Column B 
€ D distortion A) 临界 温度 
2. € ) critical temperature B) 分 子 的 
3. € ) molecular ©) 冲 切 
4. C ) annealing D) 拉 拔 机 
5. € ) forging E 退火 





steel. 








6. € ) drawing bench F) 变形 
7. €) die G) 锻造 法 
Il. Join the two statements in each line, by comparing one with the other. Turn the com- 
parison round both ways: 
e.g. A is larger than B. 
B is not so large as A, etc. 
The carbon content of mild steel is 0. 275; the carbon content of cast - steel is 1.2%. 
2. Wrought - iron contains 0.02% of carbon; it contains 0.02% of manganese. 
3. The British engine weighs 3 tons; the French engine weighs 3. 5 tons. 
4. The electric heater costs a penny an hour to run; the gas heater costs two pence an hour. 
5. Cast iron contains up to 3.0% of silicon; it contains up to 1.5% of phosphorus. 
6. 
N or make. 


Complete these statements using the verbs enable, 


The temperature in this room is 28°C; the T ih outside the rood is 22°C. 


Sb 


The motorway motorists travel from London to Birming- 





The rise in temperature — — the ee rise up the tube. 


ham much more quickly than pu 


3. The use of tractor . be produced more cheaply. 
4. The presence of oxygen € he mixture burn rapidly. 
. The failure of both engin MS a crash. 
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6. The increase in exports MT UD es co XI —— — import more raw materials. 

7. The risk of an eed rkers — — — leave the factory. 

8. The speed of thé trdin SM leave the rail on the curve. 

9. The fluid Bast-iron x VA . . . . be cast into intricate shapes. 
The use of'a pressure gauge the engineer read the boiler 
pressure. 


Reading 1: Metal Forming Processes 


Mechanical working processes are used to achieve optimum mechanical properties in 
the metal. Metal working reduces any internal voids or cavities present and thus makes the 
metal dense. The impurities present in the metal also get elongated with the grains and in 
the process get broken and dispersed throughout the metal. This decreases the harmful 
effect of the impurities and improve the mechanical strength. 

Nature of Plastic Deformation 

Plastic deformation is the deformation which is permanent and beyond the elastic range 
of the material. Often, metals are worked by plastic deformation because of the beneficial 
effect that is imparted to the mechanical properties by it. The necessary deformation in a 
metal can be achieved by application of large amount of mechanical force only or by heating 


the metal and then applying a small force. 


Unitl J 
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The deformation of metals which is caused by the displacement of the atoms is a- 
chieved by one or both of the processes called slip and twinning. The details of the micro- 
scopic deformation methods can be found in the textbooks of metallurgy. On the macro- 
scopic scale, when plastic deformation occurs, the metal appears to flow in the solid state 
along specific directions which are dependent on the type of processing and the direction of 
applied force. The crystals or grains of the metal get elongated in the direction of the metal 
flow. This flow of metal can be seen under microscope after polishing and suitable etching 
of the metal surface. These visible lines are called ‘fibre flow lines’, some representative 


specimens of which are presented in Fig. 1. 2. 








(i) bar stock ii) forged stock 
(a) Direction of grain Iwn A car blank 





S (b) Direction óf grain flow ina flgwheel 


Fig.1.2 Fibre flow lines (Courtesy B. W. Niebel and A. B. Draper: 
Product Design and process Engineering, McGraw - Hill, New York) 


Since the grains are elongated in the direction of flow. they would be able to offer 
more resistance to stresses acting across them. As a result. the mechanically worked met- 
als called wrought products would be able to achieve better mechanical strength in specific 
orientation, that of the flow direction. Since it is possible to control these flow lines in any 
specific direction by careful manipulation of the applied forces as shown in Fig. 1. 2. it is 
possible to achieve optimum mechanical properties. The metal. of course. would be weak 
along the flow lines. 

The wastage of material in metal working processes is either negligible or very small. 
and the production rate is in general very high. These two factors give rise to the economy 
in production. 

Hot Working and Cold Working 

The metal working processes are traditionally divided into hot working and cold work- 
ing processes. The division is on the basis of the amount of heating applied to the metal be- 
fore applying the mechanical force. 





Those processes, working above the recrystallisation temperature. are termed as hot 
working processes whereas those below are termed as cold working processes. 

Under the action of heat and the force. when the atoms reach a certain higher energy 
level, the new crystals start forming which is termed as recrystallisation. Recrystallisation 
destroys the old grain structure deformed by the mechanical working. and entirely new 
crystals which are strain free are formed. The grains in fact start nucleating at the points of 
severest deformation. Recrystallisation temperature as defined by American Society of 
Metals is “the approximate minimum temperature at which complete recrystallisation of a 
cold worked metal occurs within a specified time. " 

The recrystallisation temperature is generally between one-third to half the melting 
point of the most of the metals. Typical values of recrystallisation temperature are given in 


Table 1.1. The recrystallisation temperature also depends the amount of cold work a 



































material has already received. Higher the cold work. lowé uld be the recrystallisation 
temperature as shown in Fig. 1. 3. S 
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Fig. 1.3 Effect of amount of plastic deformation 
on the recrystallisation temperature 


Table 1.1 Minimum recrystallisation temperatures 


























Misteri Recrystallisation MENT Recrystallisation 

TTemperature/"C Temperature/*C 
Lead Below room temperature Tron 450 
Tin Below room temperature Nickel 600 
Cadmium Room temperature Titanium 650 
Zinc Room temperature Beryllium 700 
Magnesium 150 Molybdenum 900 
Aluminium 150 Tantalum 1000 
Copper 200 Tungsten 1200 
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Though cold work affects the recrystallisation temperature to a great extent. there are 
other variables which also affect. 

In hot working. the process may be carried above the recrystallisation temperature 
with or without actual heating. For example. for lead and tin the recrystallisation tempera- 
ture is below the room temperature and hence working of these metals at room temperature 
is always hot working. Similarly for steels. the recrystallisation temperature is of the order 


of 1000'C , and therefore working below that temperature is still cold working only. 


参考 译文 : 


Reading 1 金属 成 形 工艺 





HI CAFE eH TIER: 金属 加 工 可 减少 金属 内 部 存 
在 的 缝隙 或 孔洞 ， 因 此 能 够 使 金属 密实 。 在 加 工 金属 中 存在 的 杂质 也 会 使 金属 颗 
粒 拉 长 而 破裂 ， 并 分 散在 整个 金属 中 ， -o 害 影响 并 且 改 善 其 机 械 
强度 。 





塑性 变形 的 本 质 gN 
塑性 变形 指 的 是 永久 性 的 并 材料 弹性 范 圈 的 变形 。 由 于 塑性 变形 有 利 的 效应 
AP eH LA OLR 以 金属 党 A 
变形 可 以 运用 大 的 机 械 源 条 实现 ， 或 者 通过 加 痢 金 属 ， 然 后 施加 小 的 作用 力 获取 。 

由 原子 错位 引起 移 金 属 变 形 可 以 通 两 个 称 之 为 滑 移 和 挛 蝇 作用 的 过 程 得 到 。 
这 种 微观 变形 方 资料 可 以 在 冶 钨 漂 教 科 书 中 看 到 。 在 宏观 情况 下 ， 当 塑性 变形 发 
生 时 ， 根 据 加 工 过 各 的 类 型 和 作用 力 的 方向 而 呈现 金属 沿 某 确定 的 方向 的 固态 流动 ， 金 属 
晶体 或 者 颗粒 在 金属 流动 的 方向 上 被 拉 长 。 金 属 表面 进行 抛光 和 适当 的 腐蚀 后 ， 在 显 微 
镜 下 可 以 看 到 金属 的 这 种 流动 ， 这 些 可 见 的 流动 线 被 称 为 “纤维 流 线 ”"， 在 图 1. 2 中 列举 
了 流 线 某 些 有 代表 性 的 试 样 。 
由 于 金属 颗粒 在 流动 的 方向 被 拉 长 ， 所 以 对 作用 在 其 横 截 面 的 应 力 能 够 产生 更 多 的 阻 
WH, Ault, 机械 加 工 过 的 金属 称 之 为 “可 锻 产 品 "， 在 确定 的 方位 ， 即 流动 方向 上 ， 它 能 
够 获得 较 好 的 机 械 强度 。 如 图 1.2 所 示 ， 通 过 仔细 操纵 施加 力 ， 可 能 控制 任何 具体 方向 的 
(变形 ) 流 线 ， 因 此 可 能 获得 最 佳 机 械 性 能 。 当 然 ， 人 金属 将 会 沿 着 变形 流 线 方向 而 变 弱 。 

在 加 工 过 程 中 损耗 的 原料 非常 小 或 是 可 以 忽略 ， 总 的 来 说 生产 率 是 非常 高 的 ， 这 
素 决定 生产 上 的 经 济 性 。 

热 加 工 和 冷加工 

金属 的 加 工 工艺 ， 传 统 上 分 为 热 加 工 和 冷加工 过 程 。 这 种 划分 是 以 施加 机 械 力 之 前 ， 
施加 给 金属 的 加 热量 多 少 为 基础 的 。 

加 工 过 程 中 ， 在 再 结晶 温度 之 上 而 进行 的 这 些 加 工 过 程 叫做 热 加 工 过 程 ， 在 此 温度 
下 而 进行 的 加 工 过 程 叫做 冷加工 过 程 。 

在 热量 和 外 力 的 作用 下 ， 当 原子 微粒 达到 某 一 较 高 能 量 水 平时 ， 新 的 晶体 开始 形成 ， 
这 称 为 再 结晶 。 再 结晶 破坏 因 机 械 加 工 而 变形 了 的 老 晶 粒 结构 ， 从 而 形成 全 然 无 变形 的 新 
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一 般 情 况 下 ， 再 结晶 温度 是 处 在 大 多 数 金属 熔点 的 三 分 之 一 到 二 分 之 一 之 间 。 再 结 
温度 的 典型 值 在 表 1. 1 中 给 出 。 再 结晶 温度 也 根据 原材料 正 接收 的 冷加工 量 来 决定 ， 冷 
工 温 度 越 高 ， 再 结晶 温度 就 会 越 低 ， 如 图 1. 3 所 示 。 
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晶体 形态 。 实 际 上 这 些 颗 粒 开始 在 最 严重 形变 点 上 成 核 。 再 结晶 温度 被 美国 金属 学 会 定义 
为 “近似 最 低温 度 ”， 在 这 温度 之 下 ,冷加工 金属 的 完全 再 结晶 出 现在 特定 的 时 间 内 。 
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虽然 冷加工 在 很 大 程度 上 影响 再 结晶 的 温度 ， 但 是 也 有 其 他 可 变 因 素 对 其 有 影响 。 在 





热 加 工 中 ,无 论 是 否 有 实际 加 热 ， 该 过 程 都 可 以 传 至 再 结晶 温度 之 上 。 举 个 例子 ， 铅 和 锡 
的 再 结晶 温度 低 于 室温 ， 因 此 ， 这 些 金属 在 室温 下 进行 的 加 工 总 是 热 加 工 。 同 样 的 ， 对 于 














钢 来 说 ， 
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结晶 温度 具有 1000C， 因 此 在 低 于 这 个 温度 下 进行 的 加 工 仍然 只 是 冷加工 。 


ul 


Unit 


There are a num 


type of metal and the strength of the joint: 


ry joint for light artic 


are normally adopted 


The simplest met 


rive 
welding. The ends ot Ral are heated o% 
5 


ture should be a 


es 


tic. The ends are 


es of steel, 


rather less than a joint which is AN. 
Or stri nane 


2 


Text 2: wein > 


r'brass. but the strength of a soldered joint is 


er of methods of joini etal articles together, depending on the 
is required. Soldering gives a satisfacto- 


CO 





riveted or ed. These methods of joining metal 


nt joing 
> metal together is known as pressure 
e 


- At this temperature the metal becomes plas- 


hod ding two p 


heat— for iron, the welding tempera- 





0'C— in a f 


pressed or hammered together. and the joint is smoothed off. Care 
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different method is usually employed for welding sheets or plates of metal together. This is 


known as spot welding. Two sheets or plates are placed together with a slight overlap. and 


a current is passed between the electrodes. At welding temperature. a strong pressure is 


applied to the metal sheets. The oxide film. and any impurities which are trapped between 


the sheets, are squeezed out. and the weld is made. 
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Words and Expressions 


joint — [dsoint] 


. solder ['solda] 


soldering 


. copper ['kopa] 
. brass [bra:s] 
. braze [breiz] 


braze welding 


. rivet ['rivit] 


X- 


. rather less than 
. (be) known as 
. plastic — [ 'pleestik ] 


. smooth [smu:ó] 


smooth off 


. weaken  ['wi:kon] 


oxidation — [oksi' deifan ] 
oxide  [ 'oksaid] 


flux [flaks] 
dissolve  [di'zolv] 


impurity — [ im' pjuoriti ] 
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接 ( 结 ) 合 ， 连 ( 焊 ) 接 ， 搭 接 
接合 点 (处 、 面 )， 接 ( 焊 ) 缝 
连接 的 ,共同 ( 有 ) 的 
(低温 ) 焊 料 ( 剂 、 锡 、 药 ) 
(低温 ) 焊 ， 软 ( 锡 、 银 、 铬 ) 焊 接 
低温 焊接 ， 软 镍 } HOS 
紫 ( 红 ) 铜 ES 

A 


QE X). Con/upon)l5| 

E ARGE); 回 焊 颖 ， 焊 接点 ， 焊 接 接头 
焊接 ， 熔 焊 ( 接 )Con/upon) 
比 .… 还 小 ( 低 ) 一 些 ; 比 ... 多 少 有 些小 ( 低 ) 
FROM. a. mif 


.可塑 的 ， 塑 性 的 
.〈 常 用 pl) 塑 料 ( 胶 )， 合 成 树脂 


平整 的 
. 修平 ， 磨 光 
- 前 弱 , 减弱 


i. "RSS 
. 氧化 (作用 、 层 ) 
. 氧化 物 


氧化 物 ( 皮 、 层 )( 的 ) 


. (D HED. 针剂 


© xxi. tk. Wik 
(使 ) 溶 (分 、 瓦 ) 解 ,， 溶 ( 融 、 液 ) 化 


n. 溶解 ， 溶 化 
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18. squeeze [skwi:z] v. FOE., P, E 
n. E, BER. 3€ 
19. depend on (D 依靠 、 依 赖 


© 信赖、 信任 
@ Wh... 而 定 ， 取决 于 
20. oxy- acetylene ['oksi-o'setilisn] a. AKC RAY 


oxy - acetylene torch F(Z.) PEE 

oxy - acetylene welding CZ.) RR. UR 
21. electrode — [i'lektroud] n.( 电 、 焊 ) 极 ，( 电 ) 焊 条 
22. metallic [mi'tælik] a. ( 含 、 似 ) 金 属 的 ， 金属 (性 、 质 、 制 ) 的 
23. filler ['filo] n 填充 物 ( 剂 )， 填 ( 充 、 颖 ) 料 ， 垫 片 
24. overlap ['əuvə'læp] vein 重 搭 接 (部 分 )， 互 搭 
25. trap [træp] n. 陷阱 ， A AW. TAM 

se es、 封闭 、 密 封 ) 在 里 面 


È SS 


l. A E a 接 的 基础 内 容 ， 题目 是 ， 焊接 。 


2 六 动 语 态 
3. There are a Sar thods ori ini S nct articles together. depending on 
the type of metal Mi rength of th hich is required. 


名 中 dependi 是 现在 分 词 状语 ， 表 示 条 件 ，which 引导 的 限制 性 定语 
从 名 中 ，which 是 类 系 代词 ， 修 饰 前 面 的 the strength of the joint。 整 个 句子 可 译 成 : 根 
据 金属 的 种 类 和 焊接 接头 强度 的 不 同 ， 有 许多 将 金属 物件 连接 在 一 起 的 方法 。 


4. The heat for fusion welding is generated in several ways. depending on the sort of 





metal which is being welded and on its shape. 

句 中 depending on... and on... 是 两 个 现在 分 词 短 语 作 条 件 状 语 ， 其 中 ， 省 略 了 
一 个 depending. 4E iJ hi] which is welded， 是 进行 时 的 被 动 语 态 ， 修 饰 前 面 的 
the sort of metal， 主 句 是 一 般 现在 时 的 被 动 语 态 ， 分 词 for... 引导 的 介绍 短语 作 the 
heat 的 定语 ,全 人 句 可 译 成 : 视 焊 接 金属 的 种 类 及 其 形状 不 同 ， 焊 ( 接 ) 热 可 由 几 种 方式 
JAGEN 


5. The oxide film, and any impurities which are trapped between the sheets, are 








squeezed out, and the weld is made. 

该 句 是 由 并 列 连词 and 连接 的 并 列 主 从 复合 句 。 “and” 前面 的 分 句 是 一 主 从 复合 句 ， 
其 两 个 并 列 部 分 ，the oxide film. and any impurities 共同 构成 主语 ， 其 中 ，any impuri- 
ties 由 关系 代词 which 引导 的 定语 从 名 所 修饰 限制 ， 主 从 复合 句 的 谓语 是 由 一 般 现在 时 
的 被 动 语 态 组 成 ， 即 are squeezed out。 因 此 ， 全 和 句 可 译 成 : 氧化 膜 和 夹 封 在 金属 板 之 间 
的 任何 杂质 都 被 挤 压 出 来 ， 随 之 形成 了 一 个 焊 缝 。 
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I. Exploit, Utilize, Employ, Use, Make use of 





x the natural resources of the country. 
1. The government intends 加 | 


2. It will be difficult to 


exploit this invention commercially. 


| make use of | its five— year lead over other countries 


3. This country failed to Es 5 
in jet - engines. 
4. The properties of uranium are d in nuclear reactors 
À : usei i 
5. Electrical power from the generator is ‘lized in the motor 
utilize 3 j 
6. Steam at boiler pressure is to produce draughts of air 
employed , |in the boiler. 
7. Different types of electric arc are 


for various purposes. 
I. Fairly, Rather, Slightly 










high(505*C ). 


1. The t ature in the boiler is ~ 
Rt irly high(=This is an advantage). 


S, rather high( — This is a disadvantage). 


slightly aboy&ormal(505'C) 
2. (Comparative) zt 


The Roa ole is 





rathes sie rmal (520°C) 
m igher than it should be. 
igher than it should be. 


Note; rathe Nt fairly. is used comparatives, whether they indicate an ad- 


vantage or a disadvantage. 


SR Sentence Patterns 


I. The Impersonal Passive 





In the first four sections. we avoided using the passive of statement, and concen- 
trated on the types of statement which are frequently made in the active form. but you 
must remember that the majority of statements in technical writing are in the passive 
form, because the technical writer wants to be objective and impersonal. He does not use 
the passive form very often. 


Here are a few examples of the change from active into passive. 








Active Passive 
The driver starts the engine. The engine is started. 
He welds the plates together. The plates are welded together. 
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( 续 ) 
Active Passive 
The furnace smelts the ore. The ore is smelted in the furnace. 
The man sharpened his tool. His tool was sharpened. 
He welded the plates together. The plates were welded together. 
They will start the work soon. The work will soon be started. 
We must lubricate bearings. Bearings must be lubricated. 
A lathe can cut screws. Screws can be cut on a lathe. 
As you see. passive constructions require this Wd 
(PRO)NOUN +a form of ss ICIPLE 


T. Should 


This word is used very often in xd ting. with several slightly different 
meanings. RY 
l. Instructions to operators. cies. etc. 
e 


These machines should ee d with greatccare. 

Safety precautions s observed at es. 

The results of th iode shoul otted on a graph. 

N. B. this is iw es used for AVI when must be is really meant. 
2 po is (Wi 










at is required jsomething) 

The sae’ PN not contain more ees 0.5% of carbon. 

The maximum internal diameter should be 40 thousandths of an inch. 
3. Expectations 

The process of cooling should continue for several hours. 

This building should be completed by the end of next year. 


A» 
a Exercises 
I. Give brief answers to the following questions. 
What could give a satisfactory joint for light articles of steel? 
What is the simplest method of welding two pieces of metal together? 


What is the temperature that could make the metal plastic? 


将 fo: EY E: 


In order to get a fairly thick bar of metal. what kind of weld should be normally 

employed? 

5. What kind of welding should be employed in welding sheets or plates of metal 
together? 

I. Match the items listed in the following two columns. 
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1 
2 
3. 
4. 
8; 
6. 
7 
8 


9. 


We pass an electric Dp 
0. Welders normallysprefe? a vee- I ei 
ean 
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Column A Column B 
1. € ) copper A) 接合 
2. € ) brass B) 紫铜 
3. € D braze C) 硬 焊 
4. ( ) electrode D) 金属 的 
5. ( ) metallic E) 黄 铜 
6. C D filler F) 填充 物 
7. € ) overlap G) 焊条 
8. € ) joint FD 搭 接 
. Change these active statements into impersonal passive statements. 
. We can cast this type of metal into very complicated shapes. 
. We smelt the ore in a blast furnace and reduce it s iron. 
A skilled operator can carry out many operati lathe. 
We clamp the two metal plates together. XS 
Coal miners produce millions of tons T very week. 
The company mark several new pr every year. 
- They will start production o "d type of reactor soon. 
. We can generate heat for Th? in several s. 
e the ele PAN 





N. Decide on the ing of shou hese statements, and complete them. Some 

examples are in tl e. S Occulonat e than one meaning is possible. 
This experifnent( give) us the answer of the problem. 

2. The mould¢ be) slightly larger than the casting we want. 

3. Smoking( permit) within fifty yards of the store. 

4. High tensile steels( temper?up to 600°C. 

5. The new reactor( be)in operation in 1968. 

6. A flux¢ apply?to the heated metal to prevent oxidation. 

7. The motorway( have) three lanes in each direction with a reservation in the 
middle. 

8. The results of the experiment( write) up carefully. 

9. Wear on the bearings( reduce) considerably with good lubrication. 

0. The heated metal( allow)to cool slowly over a long period. 





Reading 2: Cracking and Fracture in Welds 


The severe make it cycle and the high restraints involved in welding thick. strong 


metals 


make it inevitable that cracking problems sometimes occur. 
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Those attributed to the welding process itself. 

2. Those occurring during service. 

The latter is mainly concerned with external factors that can degrade the weld and 
cause cracking. such as the effects of environment. vibration or thermal cycling. In this 
chapter only the former category is considered. i. e. those that arise from the process of 
welding itself. including reheat annealing. 

The types of cracking phenomena associated with the welding process include: 
Hydrogen attack( weld deposit). 

Gas porosityCweld deposit). 
Solidification cracking(weld deposit). 
Liquation cracking, HAZ burning or hot tearing(fusion zone). 


Lamellar tearing( HAZ). 


e: Ou deco: qoe 


Cold cracking or hydrogen cracking( HAZ). 

7. Reheat cracking(weld deposit and can 

Of course, the most interesting with MAC NS and severity is usually con- 
sidered to be solidification cracking. Wie ee lamellar tearing, cold cracking 


and reheat cracking, and these phenom ig ASA main concern herein. As a basis for dis- 







cussion of the mechanisms of crackin; e me cases, it is first useful to consider the 


question of what constitutes the sistance, O) cture toughness, of a material and 
how welding can affect this pilier 


Fracture fin MS x 


It is usual in ET g to talk of Ne r brittle fracture. Examples of the fracture 
surfaces from du brittle failures Inssteels are shown in Fig. 2. 1. The ductile failure 
is characterized by P am of the surface due to localized plastic flow occurring around 
small inclusions, Fig. 2. 1 (a). The brittle cleavage fracture surface, on the other hand, 


appears comparatively flat and featureless and exhibits little or no evidence of plasticity, 





Fig. 2. 1(b). In an optical stereomicroscope, the brittle cleavage fracture is easily recog- 
nized because of the brightly reflecting characteristics of the freshly broken transcrystalline 
(usually {100}, surface facets. If. on the other hand. fracture is intercrystalline, i. e. the 
fracture path has followed along grain boundaries. the fracture surface is less bright and 
the grain shapes are recognizable. Fig. 2. 1(c). 

As a general rule. high fracture toughness is associated with the amount of energy it 
takes for a crack to propagate through the material. and this in turn is roughly proportion- 
al to its path length and the energy of plastically deformed material(compare, e. g. Fig. 2. 1 
(a)and(b)). Fracture toughness is thus mostly concerned with distinguishing between the 


conditions that characterize high and low crack resistances in materials. and thereby with 








defining the exact condition under which brittle fracture occurs. For an excellent introduc- 
tion to this subject. as applied to welding. Although the existence of a crack or sharp notch 
is a necessary prerequisite for brittle failure. its mere presence is no guarantee that brittle 


failure. its mere presence is no guarantee that brittle failure results. as is shown later. 


saamaa Unit? I 








ductile fracture 


(a) 





x2000 


x500 





x600 


Fs NS 


NAA P. 
Consider a m sample under a (fraxial tensile stress. gj,» as shown in Fig. 2. 2 
(a). The notch or crack induces a stress intensity profile with the principal stresses au ,ow 
and c... Under what condition can the crack grow in length? If the metal is ductile, the re- 
gion at the crack tip deforms plastically under the influence of the high stress intensity 
(o), and this causes the crack faces to move apart. The more ductile the metal, the lar- 
ger the plastic zone at the crack tip becomes. Suppose now that the material is sufficiently 
hard that growth of the plastic zone is restrained by the surrounding material. This re- 
straint causes secondary elastic stresses to build up around the crack tip. both at right an- 


gles to the applied stress in the plane of the crack(o..). and also parallel to the crack face 





(6x). Thus. a triaxial state of tensile stress is developed. The state of triaxial stress which 


allows no contraction or strain in the through - thickness direction is defined as a condition 








of plane strain. Fig. 2. 2(b). If there are no restraints developed in the thickness direction 
the condition is defined. instead. to be one of plane stress. Fig. 2. 2(c). Thus. 
94.—0 (2.1) 
equation(2. 1)can be applied to the case of plane stress and equation(2. 2)to 
Ox — Cos, Tas) (2.2) 





E 


hat of plane strain. where v is Poisson's ratio. On this basis it can be concluded that. if 





E 


e sample is thick enough. a notch can bring about a trixial state of stress which locally 
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increases the yield stress of the material ahead of the crack. Since the conditions that give 
rise to restraint increase if the thicknessCrz)of the material is larger or if the plastic zone is 
smaller. it follows that a triaxial stress is more likely to occur in thicker sections or harder 
material. The possible ways of hardening the material are by decreasing the temperature. 


increasing the rate of loading or changing the microstructure. 








yy =4 Op 


o==0 in plane stress 
C" c-wo5»«0«) 
in plane strain 


(b) plane strain (c) plane stress 


Fig.2.2  (a)The elastic stress distribution in a notched specimen. After Knott, J. F. Second phase 
particles and the toughness of structural steels. Effect of Second - phase Particles on the 
Mechanical Properties of Steel. Iron and Steel Institute, London, 1971. (b)and(c) 
Comparison between plan - strain and plain - stress fracture in ductile metals. 

After Cottrell. A. H. Mechanical Properties of Matter. John Wiley, 1964 


参考 译文 : 
Reading 2 ”焊接 接头 中 的 裂缝 与 裂痕 


焊接 厚度 大 和 强度 高 的 金属 时 会 产生 高 约束 ( 力 )， 这 不 可 避免 会 时 而 出 现 裂 缝 的 问 
题 ， 且 更 为 严重 的 是 这 一 现象 会 循环 出 现 。 
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1. 这 些 问题 都 归 因 于 焊接 工艺 本 身 。 














2 这些 都 是 使 








素 的 影响 。 本 章 仅 考 虑 第 一 类 ， 即 那些 由 了 





期 间 发 生 的 问题 。 
后 者 主要 和 降低 焊 缝 强度 和 导致 其 裂缝 的 外 部 因素 有 关 ， 如 环境 振动 或 者 热 循 环 等 因 
F 焊 接 工 艺 过 程 本 身 所 引起 的 因素 ， 包 括 重新 加 





与 焊接 过 程 有 关 的 典型 断裂 现象 ， 包括: 
- 氢化 学 反应 侵蚀 ( 焊 缝 堆积) 。 





. 气孔 ( 焊 颖 堆积 ) 。 
. 凝固 裂纹 ( 焊 颖 堆积 ) 。 

热 影响 区 燃烧 或 者 热 撕 裂 ( 熔 化 区 )。 
- EMI GARE MX) 。 


. 冷却 开裂 或 者 氨 蚀 裂化 ( 热 影 响 区 ) 。 
再 加 热 裂纹 ( 焊 颖 堆积 和 热 影 响 区 ) 。 

当然 ， 关 于 热 复杂 性 和 严重 性 ， 最 令 人 关注 的 
体 状 撕 裂 、 冷 却 开裂 和 再 加 热 柳 纹 ， 而 且 这 些 现 
讨论 什么 构成 
何 能 影响 这 一 特性 的 问题 是 最 实用 的 。 








1 
2 
3 
A. 偏 析 裂 纹 ， 
5 
6 
7. 








情况 下 裂缝 机 理 的 一 个 基础 ， 


BRIE 





在 工程 中 讨论 韧性 或 者 脆性 
所 示 。 由 





个 例子 正如 图 2. 
ee 
说 显得 光泽 ， 无 什 
所 示 。 因 为 刚刚 
epe hes 





图 2. SEHE. 





à 
E ES (10 


断裂 是 很 容易 被 识 vni. 
路 径 是 沿 着 晶体 的 界面 ， 那 么 断裂 的 表面 就 不 会 那么 光亮 ， 













dies 5 
主要 关心 的 问题 


阻力 或 材料 断裂 初 性 的 间 题 和 焊接 如 




















固化 裂纹 、 偏 析 裂 纹 、 层 
。 作 为 谈论 各 种 


nen ARUBA 27 ME PE Fe A AA 228 WT Ae TAT P] JL 





生 在 小 夹 物 周围 ， 所 以 韧性 失效 


一 方面 ， 脆 性 解 理 断裂 表面 相对 来 


如 图 2. 169) 
tt. JF HA XE dee dua 如 图 2. 10b) 
人 光电 反射 的 特点 ， 
另 一 方面 ， ARBRE AAI. 
ARATE RE EDI RUE. n 


一 个 体式 光学 
即 断裂 的 


一 般 说 来 ， 高 的 断裂 韧性 与 壳 及 整个 材料 的 裂纹 所 需求 的 能 量 有 关 ， 并 且 这 也 与 它 的 





路 径 长 度 和 使 材料 发 生 塑 性 变形 的 能 量 大 体 上 成 比例 (如 比较 图 2. 
科 性 通常 主要 是 与 区 分 有 关 材 料 裂纹 阻力 的 高 低 为 特征 的 ， 由 此 ， 
生 的 准确 条 件 的 定义 。 对 这 一 问题 的 极 好 的 引 介 ， 同 样 适 用 于 焊接 。 








(a) 和 (b))。 这 样 断裂 
随 之 给 出 了 脆性 断裂 产 
对 于 脆性 失效 而 言 ， 





尽管 裂纹 或 者 尖锐 缺口 的 存在 是 其 产生 的 必要 先决 条 件 ， 但 是 它 的 存在 只 不 过 没有 脆性 失 


效 及 后 果 的 迹象 ， 





或 裂纹 诱导 一 个 主 应 力 os 


增长 呢 》 如 果 是 韧性 金属 的 话 ， 那 么 裂纹 的 尖端 
塑性 变形 ， 这 引起 询 纹 前 面 分 离 。 金 属 密 性 越 强 ， 和 裂纹 央 端的 塑 


正如 稍 后 所 显示 。 
如 图 2. 2(a) 所 示 ， 考 虑 在 一 个 单 轴 拉 伸 应 力 xm 作用 下 的 并 有 切口 的 一 个 试 件 ， 切 口 
,ce= 的 应 力 强度 分 布 图 。 在 什么 条 件 下 裂纹 长 度 可 能 有 所 
区 域 就 会 在 高 应 力 强度 (cn ) 的 影响 下 发 生 

















性 区 域 就 会 越 大 。 现 在 假 








如 金属 足够 坚硬 以 至 了 




















建立 起 
这 样 ， 





二 次 弹性 





F 塑 性 区 域 的 生长 被 周围 的 材料 限制 ， 
应 力 ， 即 在 裂纹 平面 内 成 直角 施加 应 力 Go 


这 种 











限制 就 会 在 裂缝 尖端 周围 





)， 也 平行 于 裂纹 端面 (cz )， 





形成 了 一 个 三 面 的 张 应 力 状 态 。 这 种 允许 在 整个 厚度 方向 
状态 被 定义 为 平面 应 变 条 件 ， 如 图 2. 2(b) 所 示 。 假 如 在 厚度 方 


无 收缩 或 应 变 的 三 轴 应 力 
句 没有 形成 约束 ， 则 这 种 
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条 件 定义 为 平面 应 力 状 态 ， 如 图 2. 2(c) 所 示 ， 因 此 ， 等 式 (2. 1) 可 适用 于 平面 应 力 ， 等 式 
(2. 2) 适 用 于 平面 应 变 ， 式 中 wv 是 泊 松 比率 。 以 此 为 依据 ,我 们 可 以 得 出 结论 ， 如 果 样 本 
足够 厚 ， 切 口 可 能 引起 三 轴 向 应 力 状态 ， 这 种 状态 会 局 部 地 增加 裂纹 前 方 材料 的 屈服 应 
力 。 因 为 如 果 材料 越 厚 或 者 塑性 区 域 越 小 ,产生 约束 阻力 的 条 件 就 会 增加 ， 则 得 出 结论 : 
三 轴 应 力 更 有 可 能 出 现在 较 厚 的 零 部 件 截面 上 或 者 较 硬 的 材料 中 。 使 材料 可 能 硬化 的 方法 
是 降低 温度 ， 增 加 载荷 速率 ， 或 者 改变 微观 结构 。 
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Unit 3 


Text 3: Cutting A 


In Fig. 3. 1(a), it is clear that the lower i the tool(called the flank) makes an 
angle y with the newly machined surface?eftbe workpiece. This angle is essential for the 
elimination of friction between the fla he newly machined surface. We can also see in 
Fig. 3. 1(b) that there is an angle ws een the uppers&rface of the tool along which chips 
flow(this surface is called these and the aa ndicular to the machined surface of 


he workpiece. It is easy to realize that 


Tool 








the angle y indirectly specifies the 
slope of the tool face. That angle is 
known as the rake angle!" , and it is 
necessary for shoveling the chips 
formed during machining opera- 
tions. In fact. the resistance to the 
(a) flow of the removed chips depends 
mainly upon the value of the rake an- 
gle. As a consequence, the quality of 
the machined surface also depends on 
the value of the rake angle. In addition 
Rake angle Tool angle to these two angles. there is the 


Chip wedge angle or tool angle. which is 
Clear ance. 


p 4— ange the angle confined between the face 


and the flank of the tool”! . You can 
Workpiece 


see from Fig. 3. 1(b)that the algebraic 





sum of the rake. tool. and clearance 


(b) 


angles is always equal to 90°. There- 


Fig. 3.1 Tool angles in two- dimensional cutting fore. it is sufficient to define only two 
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of these three angles. Actually, in metal — cutting practice. the rake and the clearance an- 
gles are the ones that are defined. 

As you may expect. the rational or recommended values for the rake and the clearance 
angles are mainly dependent upon the nature of the metal - cutting operation and the mate- 
rial of the workpiece to be machined. The successful choice of proper values for these two 
angles would result in the following gains: 

1. Improved quality of the machined surface. 

2. A decrease in the energy consumed during the machining operation. That energy is 
mostly converted into heat. 

3. Longer tool life as a result of a decrease in the rate of tool wear. since the elapsed 
heat would be reduced to minimum. 


discuss briefly how the me- 





Tool s of the workpiece material 






Positive 
rake angle ce angles. Generally. soft ductile 
Workpiece s require tools with larger positive rake 


43 gles to allow easy flow of the removed 
SE chips on the tool face, as shown in 
Fig. 3. addition, the higher the ductility 
Fig.3.2 Positive rake angle 


whi madiing soft, di idis XL rkpiece material, the larger the 

a aiance angle of the tool that is needed, in 

order to reduce the p he tool that Mie into the workpiece(i. e. reduce the area 
of contact betwee Nbs [eol flank and ed workpiece surface). On the other hand, 
hard. brittle aon require tools with smaller or even negative rake angles in order to 
increase the section of the tool subjected to the loading, thus enabling the tool to with- 
stand the high cutting forces resulting in that case‘. Fig. 3. 3 illustrates tools having zero 
and negative rake angles required when machining hard, brittle alloys. In that case, the 
clearance angle is usually taken smaller than that recommended when machining soft. duc- 


tile materials." . 


Tool 








Tool Negative 
rake angle 

Zero rake 

angle 






Workpiece Workpiece 


Fig.3.3 Zero and negative rake angles required when machining hard brittle materials 
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£ Words and Expressions 












l. flank — [flegk] 主 后 刀 面 
2. workpiece  [ 'wo:kpi:s] 工件 
3. plane [plein] 平面 
4. machined surface 已 加 工 表面 
5. chip  [tfip] Am 
6. face [feis] 前 刀 面 
7. perpendicular Lpe:pen'dikjulo] a. 垂直 的 , 成 直角 的 
n. HER. TE ELTA 
8. specify — [ 'spesifai]] v. D 具体 指定 ， 明 确 说 明 
@ 48... 列 入 说明 书 (或 清单 等 ) 
9. slope [slaup] UE. RE SN 
10. rake angle 前 角 S 
1l. shovel — [ 'favol] v. ). Hed 
" . PREH) 
X T. Wi 
12. resistance — [ri'zistans | n CD 抵抗 ,反抗 
S Q 沉 性 ， 耐 性 
A @ OL BA [C+to)] 
13. remove [ri'm 六 x 5j. 搬 开 ， 调 动 
FZO 去 掉 ， 消 除 
14. value Cd S Eh 
15. wedge angle 刀 尖 切 角 
16. tool angle 刀具 角度 
17. confine — [kon'fain] v. 限制 ， 使 局 限 
18. algebraic [aeldsi'breiik] a. 代数 的 ， 代 数学 的 ， 代 数 上 的 
19. clearance angle 后 角 
20. sufficient — [so'fifont] a. 足够 的 ， 充 分 的 
2]. metal - cutting 金属 切割 
22. rational ['reefonol a. 理性 的 ， 有 理性 的 ， 明 事理 的 
23. recommend __ [.reko' mend] v. © HE. TA 
Q 建议 ,劝告 
24. consume [kən'sju:m] v. THRE. 花费， 耗 尽 
25. convert [kan've:t] v. 转变 ， 变 换 
26. tool life 工具 耐用 度 
27. tool wear 工具 磨损 
28. elapse  [i'leps] v (时 间 ) 过 去 ,消逝 
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29. mechanical [ mi' keenikol ] a 机 械 的 ， 用 机 械 的 

30. property — [ 'propoti] n. © 财产 ， 资产， 所 有 物 ， 地 产 
© 特性 ， 性能， 属性 

31. optimum — [ 'optimom ] a. 最 大 限度 ， 最 理想 的 

32. ductile — [ 'daktail] a. 易 延 展 的 ， 柔 软 的 

33. positive rake angle 正 值 前 角 

34. negative rake angle 负 值 前 角 

35. zero rake angle 零度 前 角 

36. subject — [ 'sAbdsikt ] v. CD 使 隶属 ， 使 服从 


Q 使 蒙受 ， 使 遭遇 
n. 主题 ,题目 , 题材 


38. withstand [wið'stænd] v. HK ， 禁 得 起 
39. cutting force 
40. alloy — ['aeloi] 


4l. as a consequence "a 因而 。 


42. in addition to 


43. be dependent upon a 
44. in that case 然 那 样 
A ) 
s 
$e Notes » 


1. 金属 切削 加 工 是 使 用 高 于 工件 硬度 的 刀具 ， 在 工件 上 切除 多 余 金 属 ， 使 工件 达到 
规定 的 几何 形状 、 尺 寸 精度 和 表面 质量 的 一 种 机 械 加 工 方法 。 本 篇 课文 涉及 切削 刀具 
切削 角度 的 基础 知识 ， 课 文 题目 : 切削 角度 。 

2. 前 角 (rake angle) 是 在 正 交 平面 内 测量 的 前 刀 面 和 基 面 之 间 的 夹 角 。 前 角 有 正 、 负 
和 零度 之 分 。 若 前 刀 面 在 基 面 之 上 为 正 值 ， 前 刀 面 在 基 面 之 下 为 负 值 ， 基 面 与 前 刀 面 重 
合 为 零度 前 角 。 后 角 (clearance angle) 是 正 交 平 面 内 测量 的 主 后 刀 面 和 切削 平面 之 间 的 夹 
角 。 刀 尖 切 角 (wedge angle) 是 前 刀 面 与 主 后 刀 面 之 间 的 夹 角 。 


3. On the other hand, hard, brittle material require tools with smaller or even nega- 


a 易 受 ... Ae 的 
37. loading — [ 'loudig] n. un fi 


zy 

















tive rake angles in order to increase the section of the tool subjected to the loading, thus 





enabling the tool to withstand the high cutting forces resulting in that case. 


本 句 的 句子 较 长 ， 句 子 成 分 较为 复杂 $， 和 需要 抓 住 句子 主干， 才能 理解 其 意 。 在 该 句 


中 ，hard，brittle material 是 主语 ，require 是 谓语 动词 ，tools 是 宾语 ，with smaller or 


even negative rake angles 则 作为 宾语 补足 语 ，in order to 后 所 接 的 成 分 是 目的 状语 ， 
subjected to the loading 则 是 tools 的 后 置 定语 ，enabling the tool to withstand the high 
cutting forces resulting in that case 作 原 因 状 语 。 本 句 可 译 为 ， 相反 ,硬度 高 的 、 韧 性 较 

















差 的 工件 材质 要 求 刀具 前 角 越 小 越 好 ,其 至 负 值 前 角 ， 目 的 是 增加 刀具 与 工件 的 接触 面 
职 ， 使 刀具 能 够 经 受 住 大 的 切削 力 。 

4. In that case, the clearance angle is usually taken smaller than that recommended 
when machining soft. ductile material. 本 句 中 的 重要 语法 项 目 是 比较 状语 从 句 中 的 替代 

题 。 代 词 that 代替 the clearance angle， 过 去 分 词 recommended 作 that 的 后 置 定语 ， 

when machining soft，ductile material 作 时 间 状 语 。 

在 比较 状语 从 句 中 ， 名 词 或 动词 和 主 句 中 相应 的 名 词 或 动词 完全 一 样 时 ， 可 用 one. 
that，those，do 来 代替 重复 的 名 词 或 动词 。 

(1) that 可 以 来 代替 可 数 名 词 或 不 可 数 名 词 ， 但 常用 于 蔡 代 不 可 数 名 词 ， 其 复数 形 
式 为 those。 通 常 使 用 that of 或 those of 。 

(2) one fll ones 只 代替 可 数 名 词 ，that 和 those 替代 一 个 词组 。 



































(3) 助动词 do(did) 可 用 来 蔡 代 重复 的 谓语 动词 。 

本 句 可 译 为 : 当 切 削 韦 性 较 好 、 ERES NE 后 角 比 理论 所 需要 的 取得 小 。 
en -(or em -) Sm 
The prefix en -( or em -. d peat 


= Word-Study 





n ded to nouns or objectives to form 
verbs with the meaning "put sr oo to be”, etc. 
e.g ss Xe = m able—enable 


SER Sentence 了 3 XE 


Į. It is/was-c-adj. +that/for/to 





AS len Ave the lower surface of the tools(called the flank) makes an 
S, as clea a * " * 
angle with the newly machined surface of the workpiece. 





It is/was | necessary | for | shoveling the chips formed during machining operations. 




















It is/was | sufficient | to | define only two of these three angles. 





I. Angle 





The lower surface of the tool(called the flank) makes an angle with the newly ma- 
chined surface of the workpiece. 


There is an angle between the upper surface of the tool and the plane perpendicular to 





the machined surface of the workpiece. 


The tool angle is the angle confined between the face and the flank of the tool. 





.. makes an angle with... 
There is an angle between. .. and. . . 


… is the angle confined between... and... 
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e Exercises 


I. Give brief answers to the following questions. 


gos 


What are the definitions of the rake. tool and clearance angles? 
What does the resistance to the flow of the removed chips depend mainly on? 


What is the algebraic sum of the rake, tool. and clearance angles always equal to? 


4. What gains would the successful choice of proper values for the rake and the clear- 


ance angles result in? 


I. Match the items listed in the following two columns. 












Column A Column B 
1. € ) flank A) 工具 耐用 度 
2. € ) workpiece B) 前 角 
3. € ) face C) 前 
4. C ) machined surface D) à 
5. € 2 rake angle AL pr 
6. ( ) wedge angle E X 已 加 工 表面 
7. €.) clearance angle K G) 锻造 法 
8. € ) tool life SN H) 主 后 面 
9. € ) tool wear ` DY 
VE 


0. € ) cutting AL 
Il. Now form ve by adding en (en 


Noa 
Nhe words given below and then complete the 


med in this way. 





following ES a ne of the verbs 





sure tangle 


large able 








1. The shaft must 


to sustain a combination of bending and torsional loads. 


2. Long. thin curled chips. if they cannot be broken up with a chip breaker. can in- 


terfere with the operation by becoming 


3. Manipulating a graphic image means 


image or portions of it. 
4. Traces can be easily checked to 


laid out. 


in the cutting area. 


. reducing. rotating. or moving the 


that all connections have been properly 


VV. Fill in each of the blanks in the following sentences with words or phrases given be- 


low. Change the forms where necessary. 








require perpendicular _ brittle 


convert ductile 


as a consequence 








1. The energy consumed in plastically deforming the metal is eventually into 


heat and lubricants. 


2. The direction of motion of the tool(relative to the workpiece)is always to 


its straight cutting edge. 
3. When machining soft. 
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metals such as low - carbon steel. copper. and 


===... Unit3 J 


aluminum at the recommended cutting speed. which are high. the plastic flow be- 
comes dominant instead of shearing. 
4. This material is highly 
5. » the chip takes the form of a long. twisted ribbon. 
6. A machine tool is to provide proper support to the workpiece and cutting 
tools. 
V. Fill in the blanks using the proper words in this unit. 





Workpiece 


A K (b) 


Vi. Correct Errors 
1. A material with good nai is one requ low power consumption, with low 


A 3 B d C 
tool wear, and E d good surfacéfiniSh with no surface damage. 
D 


A Xe ou | 
2. A material epducing such a chip^is less machinable than ones with breakable or 
AB C 









discontinuous chips. 








D 
3. The theory-" was based on the assumption that a crack would be initiated ahead of the 
A B 
cutting edge and would propagate in fashion similar to those of the splitting of wood fibers. 
C D 
4. Our rules are quite different from that of other organizations. 
A B C D 


Note; [1] The theory is from Reuleaux. There was an early attempt by Reuleaux at 
the beginning of the twentieth century to explain the mechanics of chip formation. He es- 


tablished a theory that gained popularity for many years. 
Reading 3: Classification of Machine Tools 


There are many ways in which machine tools can be classified. One such classification 
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based on production capability and application is given in the following lines. 

General purpose machine tools( GPM) 

These tools are those designed to perform a variety of machining operations on a wide 
ranging type of components. By its very nature of generalisation. a general purpose ma- 
chine tool though capable of carrying out a variety of tasks. would not be suitable for large 
production, since the setting time for any given operation is large. Thus the idle time on 
the general purpose machine tool is more and the machine utilisation is poor. Machine 
utilisation may be termed as the percentage of actual machining(chip generating) time to the 
actual time available. This is much lower for general purpose machine tools. They are also 
termed as basic machine tools. 

Skilled operators would be required to run general purpose machine tools. Hence their 


utility is in job shops(catering to small batch, large variety,job production) where the re- 


quirement is versatility rather than production capability: ples are lathe and milling 
machine. « 

Production machine tools 9- 

These are those machine tools where a r of functions are automated such that 
the operator skill required to produce the nent is reduced. This helps in reducing the 
idle time of the machine tool thus im the machine utilisation. A general purpose ma- 


chine tool may also be converted Dy production machine tool by using jigs and fixtures 
for holding the workpiece. Prodüetión machine oul ve been developed from basic ma- 
athes, automatic and multiple spindle 


chine tools. Some M de capstan and 
drilling machines. T tting time Ma ob is more and the tooling design for a giv- 


en job is more i and expel A 
volume of productión. 


Special purpose machine tools(SPM) 


e. Hence they are useful only in case of a large 


These are those machine tools where the setting operation for the job and tools is prac- 
tically eliminated and complete automation is achieved. This greatly reduces the cycle time 
(the actual manufacturing time)of a component and helps in the reduction of costs. These 
are used for mass manufacturing. These machine tools are expensive compared to general 
purpose machines since they are specifically designed for the given application, and are re- 
strictive in their application capabilities. Examples are cam shaft grinding machine. con- 
necting rod twin boring machine and piston turning lathe. 

Single purpose machine tool 

These machine tools are those which are designed specifically for doing a single opera- 
tion on a class of jobs or on a single job. They have the highest amount of automation and 
are used for high rates of production. These machine tools are used specifically for one 
product only and thus have the least flexibility. However they do not require any manual 
intervention and are the most cost effective. Examples are transfer lines composed of unit 
heads for completely machining any given product. 


The application of these four types of machine tools has been shown graphically 


in 


参 


要 


H 
K. 
实 


低 。 


自 
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Fig. 3. 4 
Single purpose 
machine tool 
Special purpose 
machine tool 
Production 
machine tool 
General purpose 
machine tool 
Fig. 3.4 Application of machine tools based on their capability 
考 译文 : E 


Reading 3 insanos 


机 械 加 工 刀 具 的 分 类 有 和 X 其 中 
有 以 下 几 种 种 类 
通用 刀具 

这 类 刀具 能 外 

能 够 完成 各 种 工作 
通用 刀具 的 待 工 
际 机 器 操作 时 间 ( 


rer 


E 


EO — AN 由 于 它 
时 间 就 会 延长 ， 刀 具 的 使 用 率 相应 就 会 降低 。 
ERIS 
通用 刀具 也 被 称 为 基本 刀具 。 

通用 刀具 要 求 由 熟练 技工 操作 。 需 要 在 加 工 车 间 里 使 用 (适用 








生产 刀具 
生产 刀具 有 很 多 自动 化 功能 ， 比 如 ， 
， 减 少 了 刀具 的 待 工 时 间 ， 从 而 改善 了 刀具 的 使 用 率 。 通 过 使 
] 思 具 也 就 转变 成 为 由 基本 刀具 发 展 而 来 的 生产 工具 ， 如 ， 绞盘 
床 。 刀 具 的 安装 时 间 增 加 ， 刀 具 设计 的 时 间 延 长 ， 费 用 提高 ， 因 


















































特殊 用 途 刀 具 使 
动 化 。 这 很 大 程度 上 减少 了 循环 时 间 ( 实 际 的 生产 时 间 )， 











于 








大 量 生 产 。 特 殊 用 途 刀 具 与 通用 刀具 相 比 更 加 昂贵 ， 








这 是 因 


， 因 此 不 适用 于 大 量 生产 。 这 是 因为 刀具 的 任何 操作 安装 时 


与 实际 使 用 时 间 之 间 的 百分比 。 通 用 刀具 的 机 器 使 


能 力 和 应 用 而 分 的 ，3 


的 这 种 通用 性 ， 通 用 刀 
间 都 很 
机 器 使 用 率 可 以 定义 为 


用 率 很 

















于 小 批 次 、 多 种 类 的 


HT 


。 在 加 工 车 间 里 主要 满足 刀具 的 多 用 途 性 而 不 是 高 效 性 ， 比 如 车 床 和 铣床 。 


它 降 低 了 操作 者 在 生产 零件 时 所 要 求 掌握 的 技 
用 夹具 和 支架 夹 住 工件 ， 





和 转 塔 车 床 ， 自 动 多 轴 
此 ， 它 只 适用 于 大 批量 

















过 程 中 的 设置 和 刀具 调整 等 操作 几乎 被 取消 ， 从 而 实现 完 
降低 了 4 














E 产 成 本 ， 适 





i] 




















DWE 











目 而 设计 ， 而 且 应 用 能 力也 有 所 限制 ， 











为 它们 是 为 了 特定 的 


比如 凸轮 轴 磨床 、 双 连 杆 镑 床 和 活塞 旋转 
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车 床 。 

单一 用 途 刀 具 

单一 用 途 刀 具 是 为 了 完成 某 一 类 或 是 某 一 项 工作 的 单一 操作 而 设计 的 ， 实 现 了 最 大 程 
度 的 自动 化 ， 并 达到 了 最 高 的 生产 效率 。 这 些 刀 具 只 适用 于 某 一 项 生产 ， 因 此 适用 性 很 
差 。 尽 管 如 此 ， 它 们 不 需要 任何 手工 介入 ， 成 本 低 、 效 率 高 。 

这 四 种 机 械 加 工 刀 具 的 应 用 如 图 3. 4 所 示 。 
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Unit 


Text 4: "sl 






Lathe is one of the most fundamental an: a is machine tools with a large number 


of uses in all manufacturing shops. It i primarily to do turning. facing. drilling. 
reaming and boring. Its versatility pe several operations to be done with a single setup 
of the workpiece SS 

The principal form of surfa pro üced in a lathe inti surface. This is achieved by 
rotating the workpiece whiléthe ‘single point cuttin ra 
direction parallel to eie of rotation and t sa turning as shown in Fig. 4. 1. The popularity 


of the lathe due NG that a large varii of surfaces can be produced. 





j| removes the material by traversing in a 


Rotation of 


Dog plate the workpiece 






Depth of cut 





Dead 
centre 





Live centre Feed 
Fig. 4.1 Cylindrical turning operation in a lathe 


A typical centre lathe is shown in Fig. 4. 2. The essential components of a lathe are the bed, 
headstock assembly. tailstock assembly. carriage assembly. and the leadscrew and feed rod. 

The bed is the backbone of a lathe. It usually is made of well - normalized or aged gray 
or nodular cast iron and provides a heavy. rigid frame on which all the other basic compo- 
nents are mounted. Two sets of parallel. longitudinal ways. inner and outer. are con- 
tained on the bed. usually on the upper side. 


The headstock is towards the left - most end on the bed and is fixed to it. which 
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houses a hollow spindle mounted in accurate bearings and a set of transmission gears 
through which the spindle can be rotated at a number of speeds. ! An increasing trend is to 
provide a continuously variable speed range through electrical or mechanical drives. 

The accuracy of a lathe is greatly dependent on the spindle. The spindle has a hole extending 
through its length, through which long bar stock can be fed. The size of this hole is an important 
dimension of a lathe because it determines the maximum diameter of bar stock. 

The tailstock is towards the right ~ most end on the bed for the purpose of locating the 
long components by the use of centres. The tailstock is movable on the inner guideways 
provided on the bed to accommodate the different lengths of workpieces. It also serves the 
purpose of holding tools such as centre drill, twist drill reamer, etc. For making and fin- 
ishing holes in the components which are located in line with the axis of rotation. 


The third major element in the lathe mechanism is the,carriage. which provides the 


necessary longitudinal motion to the cutting tool to ge he necessary surfaces. This 
also houses the cross ~ slide for giving the motion(cros d)to the cutting tool in a direc- 


tion perpendicular to the axis of rotation the con slide which provides an auxiliary 


slide to get the necessary special motion or surface generations and the tool post 





which allows for the mounting of the cut 


qi 










Cross-slide 
Spindle does 
not revolve 


Feed change 
gear box 


Compound rest and 
slide (swivels) 


Leadscrew 


Fig. 4.2 General view of a centre lathe showing various mechanisms and features 


The motion from the spindle motor is communicated to the carriage through a lead 
screw. Engagement of the lead screw with the carriage is through the use of a half 
nut. Though the lead screw could be used for feeding the cutting tool in a direction parallel 
to the axis of rotation. many a time a separate feed rod is provided for this function. The 


main reason is that the lead screw is more accurate and is used only for thread cutting, 
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such that it maintains its accuracy. For routine feeding, the feed rod is used. 


£ Words and Expressions 












l. lathe [leið] n. DER @[ 纺 ] ERR 

v. 用 车 床 加 工 
2. lead screw 丝 杠 
3. feed rod HAL. 
4. primitive — [ ' primitiv] a. 加 简单 的 @ 基 本 的 @ 原 始 的 
5. fundamental ”Lfanda'mentl] a. 四 基础 的 ， 基 本 的 @ 至 关 重 要 的 
6. versatile — ['vo: sotail] a. 四 多 用 途 的 ， 多 功能 的 @ 通 用 的 
7. traverse ['trævə:s] v. OMe ONU Obit, cu 
8. thread cutting 螺纹 加 工 K 
9. feed  [fi:d] v. 进 给 SS 
10. clamp — [kleemp] v. DX'E, 固定 
ll. mount [maunt] v. DX OFE, ME 
12. rigid [ 'ridgid] a. ORME @ 固 定 的 加 严格 的 
13. conventional — [kon' venfonl ] 统 的 四 常规 的 @ 惯 例 的 






14. house [hauz] HRA OR C He EIE 
15. accessory — [aek'sesori ] NS (pl. ?acces HE 
16. attachment — [o' tæt y n. 附属 装 

17. headstock [' “ar n. 

18. tailstock ARI n. 

19. component m'pounont] m. 部 件 

20. guideway — ['gaidwei] n. 导轨 

21. reamer ['ri:mo] n. 8:7] 

22. carriage — [ "'kerids] n. 溜 板 箱 

23. engagement — [in'geidgmont] n. (齿轮 等 的 ) 吵 合 

24. manufacturing shop 生产 车 间 

25. cylindrical surface 圆柱 表面 


ie Notes 


1. The headstock is towards the left - most end on the bed and is fixed to it, which 
houses a hollow spindle mounted in accurate bearings. and a set of transmission gears 
through which the spindle can be rotated at a number of speeds. 该 句 中 第 一 个 which 5| 
导 的 非 限制 性 定语 从 句 ， 其 对 前 面 所 说 内 容 起 到 补充 说 明 的 作用 。 第 二 个 which 引导 的 
定语 从 句 修饰 transmission gears。 全 人 句 译 为 : 主轴 箱 位 于 车 床 床 身 的 最 左 端 并 固定 于 其 
上 ， 主 轴 箱 内 有 装 在 精密 轴承 上 的 中 空 的 主轴 ， 以 及 一 系列 的 传动 齿轮 ， 这 些 传动 齿轮 
可 以 使 主轴 获得 多 种 转速 。 
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Word - Study 





I. Reach, Attain, Achieve 





reaching | 

1. The aircraft is capable of attaining ~ a speed of 4000 miles per hour. 
poen 

An efficiency of only 4% or 5% was attained by the engine. 

A high degree of accuracy can be achieved by cold - working in the metal. 


A greater efficiency should be attainable/achievable with certain modification. 


BeN 


- Produce, Product, Production 


l. a. The company produces 1000 cars a day. "S 





b. The boiler produces high - pressure steai 
2. a. Most of our industrial products are hia ad. 
b. These hot gases are the ， bustion. 
a 


t up in the factory. 


3. a. Motor - car production is in 


b. 


rapidly. 






A new production line wi 





IL. Speci fic, m 一- 

1. The engineer was.gi pecific instruction what to do. 

2. The terms of hs ent must b rly specified in the contract. 

3. The specifigatióh should indu e information required by the contractor to 
I 


carry out the wo operly. 


[^1 Sentence Patterns 


I. Movements 





l. a. A trip - lever operates the valve. (— makes it move) 


b. A flexible belt drives the motor. ( —makes it turn/work) 





2. a. The cross - slide Mc the carriage. 
crosses 
rotate. 
b. The wheels 4 turn. 
revolve. 
at rest. 


3. a. The machine is | 
stationary. 


. . {in motion. 
b. The machine is 





moving 
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I. Purpose 
purpose 

1. The 4 aim of the safety valve is to allow excess pressure to escape. 
object 

Ëo 





to 


so as to 


A safety valve is in order to 





excess pressure to escape. 


provided for the purpose of 








with the aim of allowing 
with the object of 











$ Exercises x 
[- Give brief answers to the followin: win 
1. What is the major form of surf: ]uced in a lathe? 


2. What are the major elements e lathe mechanism? 


I. Match the items listed, Sorin twi p cians 


Column 4 olumn B 





1. € ) threadsetatting NO A) 卡 盘 
2.0) es box Xe B) 螺纹 切割 
3. ( ) capstan and turret lathe C) 专用 车 床 
4. €) tool room lathe D) 进 给 齿轮 箱 
5. € ) lead screw E) 丝 杠 
6. € ) special purpose lathe F) 工具 车 床 
7. ( ) dog plate G) KAPRER 
Il. Finish the following sentences by using purpose, aim, or object. 
l. The of fitting water - tubes in a boiler is to absorb some of the heat. 
2. The of working the metal cold is to obtain a more accurate finish. 
3. The of using firebricks is to minimize heat losses in the boiler. 
4. The of the test is to calculate the total temperature rise. 
5. The of a large heating surface is to increase the amount of the steam 


which is produced. 
NV. Fill in each of the blanks in the following sentences with words in Word Stud- 
y. Change the forms where necessary. 


1. One means which is often used to this is to operate the machine quickly. 
2. Combustion very hot gases. 
3. Recent figures show an improvement on last year. 
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. Pressure of up to 300 pounds per in? was in the boiler. 


4. 

5. Petrol and kerosene are of crude petroleum. 

6. To the goal of reaching a speed of 360 miles per hour is not very difficult. 
7. 


. The exact dimensions and tolerances should be by the customer. 


Reading 4: Accessories of Lathes 


Chuck 
The most common form of work holding device used in a lathe is the chuck. Chucks 
come in various forms with varying number of jaws. Of these the 3 - jaw chuck or the self 
centring chuck as shown in Fig. 4. 3 is the most common one. The main advantage of this 
chuck is the quick way in which the typical round job is dora All the three jaws mesh 
with the flat scroll plate. Rotating the scroll plate ws a bevel pinion moves all the 
t. Thus. the jaws are able to cen- 


ndrical or symmetrical, like hexagon- 


three jaws radially inward or outward by the sa 
tre any job whose external locating surface xe 


al. Though it is good for quick centring. mitations in terms of the gripping force ac- 


curacy which is gradually lost due coger of the mating parts. 


A H^ X NS 


d 


Jaw 








Scroll plate 


Bevel ] 
Es INI 








Fig.4.3 Structure of a three - jaw chuck 


The independent jaw chuck has four jaws. which can be moved in their slots which are 
independent of each other(Fig. 4. 4). thus clamping any type of configuration. Since each 
of these jaws can be moved independently any irregular surface can be effectively cen- 
treed. Better accuracy in location can be maintained because of the independent move- 
ment. However more time is spent in fixturing a component in a 4 — jaw compared to the 3 — 


jaw chuck. This is generally used for heavy workpieces and for any configuration. 





- au screw Jaw 
Concentric circles if 








Fig. 4.4 Structure e aw chuck 


The jaws in a 4- jaw chuck can be ros SN. clamping large diameter workpieces as 







oR used in these chucks for clamping surfaces 


of a component whose surface is a pn and which is likely to be disfigured by the 
hard surface of the normal inde in them. Ns 
The three - jaw and fi Ld 
chucks are normally zi le for 
short components ow er a long ] Degntioseut 


component ME at only one 


shown in Fig. 4. 5. The soft jaws are 





end would make it to deflect under 





the influence of the cutting 


force. In such cases the long work- 





pieces are held between cen- 
tres. The workpiece ends are pro- 
vided with a centre hole as shown 
in Fig. 4. 6. Through these centre Fig.4.5 Chuck and reverse jaw usage 

holes the centres mounted in the 

spindle and the tail stock would rigidly locate the axis of the workpiece. 

Centres as shown in Fig. 4. 6 would be able to locate the central axis of the workpiece. 
however would not be able to transmit the motion to the workpiece from the spindle. For 
this purpose. generally a driver plate and a dog as shown in Fig. 4. 7 would be used. The 
centre located in the spindle is termed as live centre while that in the tailstock is termed the 
dead centre. The shank of the centre is generally finished with a Morse taper which fits into 
the tapered hole of the spindle or tailstock. 


The live centre rotates with the workpiece. and hence it remains soft. The dead centre 
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Live centre 





Fig.4. 6 Centre hole, locating between centres 


| Ea 
Live centre 60" ad centre 

AA 43 
Headstock SS 


‘ a dog 













Live centre Tailstock 


Fig. 4.7 Driver plate and dog, live centre and dead centre 


does not rotate, and hence it is overheated when subjected to the high speed and in case of the 
relative movement between the workpiece and the dead centre causes a large amount of heat 
generated. In such cases, a revolving centre is used. In this the centre is mounted in a roller 
bearing and it thus rotates freely, reducing the heat generated at the tailstock end. 

Different Types of Tools Used 

A large variety of tools are used in centre lathes in view of the large types of surfaces 
that are generated. The actual type of tool used depends upon the surface of job being gen- 
erated as well as the workpiece. A variety of tools used for normal generation of external 
surfaces are shown in Fig. 4. 8(a). Similar tools are available for generating the internal 
surfaces as well. The choice of a particular tool depends upon the actual surface to be gener- 


ated as shown in Fig. 4. 8(b). 


nummum ER Unit y 


| tg if "n 
f-— tr 


Chamfering form Turning tool Parting tool Thread cutting 
tool tool 





(a) Different kinds of tools used for external surfaces 


ZZ, 








B— ————H | 


(V — ——1 
RSS 


Recess or groove making Int 


DN 
(b) Differe 42 for internal surfaces 


he ‘erent types of catfing tools 





Internal turning 


" KA 
As X 
S Reading 4° 车床 的 附件 
卡 盘 








在 车 床 中 最 普遍 使 用 的 工件 装 夹 装置 是 卡 盘 ， 不同 数目 的 卡 爪 可 构成 多 种 形式 的 
卡 盘 。 
其 中 ， 三 卡 爪 卡 盘 或 自动 定 心 卡 盘 应 用 最 普遍 ， 如 图 4.3 所 示 。 这 种 卡 盘 最 主要 的 优 
点 是 它 能 快速 定位 回转 体 类 零件 的 中 心 。 三 个 卡 爪 都 与 平 旋 盘 相 吵 合 ， 小 锥 齿轮 带动 平 旋 
盘旋 转 ， 进 而 使 三 个 卡 爪 以 相同 的 幅度 同时 沿 径 向 方向 做 向 心 或 离心 运动 。 因 此 ， 卡 爪 能 
将 任何 具有 外 圆 面 和 具有 对 称 表面 的 工件 定 心 ， 如 六 角形 工件 。 尽 管 卡 盘 有 利于 快速 定位 
中 心 ， 但 在 吵 合 力 精度 方面 ， 依 然 存在 局 限 性 ， 因 为 随 着 吵 合 的 磨损 ， 哮 合力 精度 会 逐渐 
下 降 。 

独立 卡 爪 的 卡 盘 有 四 个 卡 爪 ， 这 些 卡 爪 能 够 在 彼此 独立 的 槽 中 移动 ， 如 图 4.4 所 示 ， 
此 可 以 装 夹 任何 形状 的 工件 。 因 为 任何 一 个 卡 爪 都 能 独立 移动 ， 所 以 可 以 有 效 地 对 任何 
不 规则 的 表面 对 准 中 心 。 这 种 独立 的 运动 能 够 较 好 地 保证 定位 精度 。 然 而 和 三 爪 卡 盘 相 
比 ,使 用 四 爪 卡 盘 固定 一 个 工件 所 花费 的 时 间 更 多 ， 因 此 通常 用 于 重型 工件 和 任意 结构 的 
工件 。 
四 爪 卡 盘 的 卡 爪 能 够 反 向 安装 ， 用 于 固定 如 图 4. 5 所 示 的 大 直径 工件 ， 柔 性 卡 爪 有 时 
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应 用 在 这 种 卡 盘 上 可 用 于 固定 已 经 加 工 完 的 零件 表面 ， 以 避免 可 能 由 普通 卡 爪 的 硬 表面 而 








三 爪 卡 盘 和 四 爪 卡 盘 通常 用 于 装 夹 短 型 工件 。 然 而 ， 对 于 较 长 的 工件 来 说 ， 仅 对 它 一 
端 固定 会 使 其 在 切削 力 的 作用 下 发 生变 形 ， 在 这 种 情况 下 ， 长 工件 的 两 端 都 要 由 两 顶尖 来 
固定 。 工 件 两 端 带 有 如 图 4.6 所 示 的 顶尖 孔 。 通 过 这 些 顶 尖 孔 ， 使 顶尖 能 够 固定 轴 类 工 
件 ， 同 时 尾 座 可 以 牢固 地 定位 工件 轴线 。 
图 4. 6 所 示 的 顶尖 能 够 定位 工件 的 中 心 轴 ， 然 而 却 不 能 将 主轴 运动 传递 给 工件 。 为 了 
达到 这 种 目的 ， 通 常情 况 下 要 使 用 拨 盘 与 卡 夭 ， 如 图 4.7 所 示 。 位 于 主轴 上 的 顶尖 称 为 活 
顶尖 ， 而 位 于 尾 座 的 顶尖 则 称 为 死 项 尖 。 顶 尖 的 柄 部 通常 加 工 成 莫 氏 锥 度 ， 这 个 莫 氏 锥 柄 
可 以 安装 在 主轴 或 尾 座 的 锥 孔 内 。 

活 项 尖 随 工件 旋转 ， 因 此 活 项 尖 保持 有 一 定 的 伸缩 量 ， 而 死 项 尖 不 旋转 ， 因 此 当 它 转 
速 较 高 时 容易 产生 过 热 的 现象 。 另 外 ,在 加 工 重 型 工件 时 ， 工 件 和 死 顶尖 间 的 相对 运动 产 
生 大 量 的 热量 。 在 这 些 情 况 下 ， 通 常 使 用 旋转 顶尖 。 顶 尖 半 个 滚 动 轴 承 中 ， 因 而 可 以 自 
旋转 , 减少 在 尾 座 端 部 产生 的 热量 。 KS 

NS 


不 同 种 类 刀具 的 使 用 
和 要 使 用 大 量 不 同 种 类 的 刀具 ， 所 选 刀 


因为 加 工 多 种 类 型 的 工件 表面 ， 因 此 普 i 
本 身 。 用 于 外 表面 常规 加 工 的 各 种 刀具 丸 


具 的 实际 类 型 取决 于 要 加 工 的 工件 表面 以 3 
图 4. 8(a) 所 示 。 类 似 的 刀具 也 用 于 9 加工。 具体 刀具 的 选择 取决 于 所 要 加 工 的 实际 


表面 ， 如 图 4. 8(b) 所 示 。 
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Unit 5 


Text 5: NC Machin 


Numerical controlCoften abbreviated NC e defined as a form of programmable au- 
tomation in which the process is bog i Dó numbers, letters, and symbols. In NC. the 
numbers form a program of instructi vide for a particular workpart or job. When 





the job changes, the program ase tions is m his capability to change the pro- 
gram for each new job is whapkiv Rar its A is much easier to write new pro- 


I 


grams than to make oe in the pr “ah equipment. 
NC equipment Kw in all areas HA parts fabrication and comprises roughly 


15% of the P d ine tools in Wo ry today. Since numerically controlled machines 





are considerably m expensive than their conventional counterparts, the asset value of 
industrial NC machine tools is proportionally much larger than their numbers. 

Basically a NC machine runs on a program fed to it. The program consists of precise in- 
structions about the manufacturing methodology as well as the movements. For example. 
what tool is to be used. at what speed. at what feed and to move from which point to 
which point in what path. all these instructions are given. Since the program is the control- 
ling point for product manufacture, the machine becomes versatile and can be used for any 
part. All the functions of an NC machine tools are therefore controlled electronically, hy- 
draulically or pneumatically. 

In NC machine tools one or more of the following functions may be automatic: 

Starting and stopping of the machine tool spindle. 


Controlling the spindle speed. 


Controlling the rate of movement of the tool tip(i. e. feed rate). 





1 
2 
3. Positioning the tool tip at desired locations and guiding it along. 
4. 
5 


Changing of tools in the spindle. 
Initially the need of NC machines was felt for machining complex shaped small batch compo- 
nents as those belonging to an aircraft. However. this spectrum currently encompasses practically 
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as an n an am aa ma em ma a En em 
all activities of manufacturing. The majority of applications of NC are in metal cutting ma- 
chine tools such as milling machines, lathes, drilling machines, grinding machines and 
gear generating machines. ; metal forming machine tools such as presses, flame cutting 
machines, pipe bending and forming machines. The inspection machines called Co - ordi- 
nate Measuring Machines(CMM)are also based on NC. 

NC machines have been found suitable for the following: 

l. Parts having complex contours. that cannot be manufactured by conventional ma- 
chine tools. 

2. Small lot production. often for even single (one off) job production, such as for 
prototyping. tool manufacturing. etc. 

3. Jobs requiring very high accuracy and repeatability. 

4. Jobs requiring many set - ups and /or when the set -ups are expensive. 
5. Parts that are subjected to frequent design chan, es consequently require more 
expensive manufacturing methods. SN 

6. The inspection cost, which is a signific: air n of the total manufacturing cost. 

Co 


{í Words and Expressions 










l. numerical — [nju; 'merikol ] SE a. 数字 的 
2. automation [,ə:tə'mei e n. 自动 化 (技术 ) 
3. capability E a ilit n. ， 才 能 @ 容 量 @ 性 能 ， 功 能 
4. flexibility "s 加 灵活 性 四 机 动 性 ; 四 柔韧 性 
5. fabrication j' keion | Xa 生产 ， 制 造 ， 加 工 
6. instruction strAkfon ] n. OFFS @ 用 法 说 明 ， 操 作 指 南 
7. methodology — [ , mea" dolodsi | n. 方法 ,方法 论 
8. part [past] n. WWE. FAF 
9. manufacture — [ , maenju' feektfo] n Æ, 制造， 制作 
10. position [pa'zijan] v. BL, RH. WH 
ll. slide [slaid] n. 滑板 
v. 滑动 
12. machine [mo'fi;n] v. 四 机 器 制造 四 用 车 床 加 工 
2 机械， 机 器 ， 机 构 
13. batch [bætf] n. 组 ; dit 


14. spectrum — [ 'spektram] 


15. encompass — [in'kampas | 


16. robot 


. 范围 @ 光 谱 
. OF, i OWE 
. OAS ORERE OVAA 


L'roubot ] n 
17. set-up  ['setap] n. OHM @( 材 料 等 的 ) 准 备 
18. press [pres] n. 压力 机 ， 压 床 
19. controlling point 控制 点 
20. feed rate 进 给 速度 


21. metal cutting machine tool 

22. milling machine 

23. drilling machine 

24. grinding machine 

25. gear generating machine 

26. metal forming machine tool 

27. flame cutting machine 

28. pipe bending and forming machine 

29. Co-ordinate Measuring Machine(CMM) 


ie Notes 


It is much easier to write new programs than to 


equipment. 这 是 由 than 引导 的 比较 状语 从 句 。 


产 设备 上 做 出 重大 改变 相 比 ， 编 写 新 的 程 


KR 
2H Word-Study wy 
xe 


Control, Regulate 3 


金属 切削 机 床 
铣床 

钻床 

磨床 

齿轮 加 工 机 床 
金属 成 型 机 床 
火焰 切割 机 
弯 管 成 型 机 
三 坐标 测量 机 


容易 。 
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d. changes in the production 


it 是 形式 主语 ，to do sth. 是 真正 
的 主语 ，to write new programs 和 to make ra anges 形成 比较 。 全 句 译 为 : 与 在 生 
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SE Sentence Patterns 


Į. Cause 


. The steam sh engine xd 
n 


lled by the governor. 
The mov 1 jf the valve is ted by a servo - motor. 
j SU nowadays are regulated by government acts. 


. The temperature in the vessel can be controlled within strict limits. 





because of 


on account of 


l. The steam pressure falls x 
owing to 


due to 


2. Because of 
On account of 
Owing to 
Due to 


| 
| 


ondensation in the cylinder. 


the high temperatures, special alloys are used. 
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T. Such as 
il Some substances tungsten emit Electrons when heated in a vacuum. 
such as 

2 Projects this one require a great deal of planning. 
tungsten emit electrons when heated in a 

3. substances 

Such e vacuum. 
4. projects this one require a great deal of planning. 























5. Soldering is one way of making joints in wire such as occur in electrical work. 


m 

Exercises «P 
. What's the definition of numerical control? 

2. What does the program that a NC Ex ns on/consist of? 


3. Where is the majority of applicatio 


Il. Match the items listed in the 
pine 


a Give brief answers to the following ae 


RY wo columns. 





Column B 
1. € milling Nes XM ) 金属 切削 机 床 
2. ( )pipe bending a e vil 3) 铣床 
3. ( illi ne X w^ C) 弯 管 成 型 机 
4. € ichine Ke Do 数字 控制 
b. € )asse bly machine E) 钻床 
6. € )numerical control F) 磨床 
7. €. )metal cutting machine tool G) 装配 机 


Il. Join the two statements in each line, by using becauseof , on account of , due to or 
owing to. 

l. the high cost of labor. a mechanical stoker was installed. 

2. the velocity of a steam, the blades are caused to rotate. 

3. expansion of the shaft, misalignment occurs at the bearings. 

4 


. the provision of heat exchangers, the efficiency was increased. 


a 


the increase in temperature, there is an increase in pressure. 
6. their enormous lifting capacity. electro - magnets are used. 
7. the wetness of the steam. it must be superheated. 

8. the intense stresses involved. a high - carbon steel must be used. 

9. dust particles in the atmosphere. accurate observation is very difficult. 
10. the expense of the project. government assistance is necessary. 

NV. Fill in each of the blanks in the following sentences with words given below. Change 


the forms where necessary. 
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7 Unit y 
flexibility instruction manufacture capability position 
l. The engineer explained the plane's technical 
2. The worker the metal parts on the control board. 
3. The company the well - known machine tools. 
4. We appreciate your in dealing with this matter. 
be 


She operated the new machine according to the 


Reading 5: Manual Programming Methods 


The idea of controlling a CNC machine tool is rather simple. A programmer writes 
a set of instructions describing how he or she would R machine to move and then 
o 


feeds the program into the machines computer. T 
and sends electrical signals to a motor which ca A machine table to move and pro- 


duce the machined part. The instruction is by Word Address Format in which 
each of the information or data to be input\ form of numerical digits is preceded by 


a word address in the form of an E S phabet. For example. N105 means that N 
is the address for the numerical E Thus the controller can very easily and quickly 
process all the data entered nip A typi pow word address format may look 
as follows: 

N115 S1500 G81 vires z- 12, 2.0 F150 M3 T0101 


It mainly co ix functions. Re 
Li "ane ^ a 


The coordinates of the tool tip are programmed for generating a given component ge- 


puter reads the instructions 





ometry. The coordinate values are specified using the word address such as X, Y, Z, U, 
V, W, I, J, K, etc. All these word addresses are normally signed along with the decimal 
point depending upon the resolution(at least lum or less for precision CNC machine tools) 
available in the machine tool. Some examples are: 

X120. 505 Y55.3 Z- 12.0 

2. Feed Function 

Generally the feed is designated in velocity units using the F word address. For exam- 
ple. F150 means that the feed rate is specified as 150 mm per minute. This is the actual 
speed with which the tool moves along the programmed path. However. depending upon 
the programmed path. there could be some deviations in the actual feed followed by the 
controller. The controller also calculates the actual feed rate of each of the axis. 

3. Speed Function 

The speed can be set directly in the revolutions per minute mode using the S word ad- 
dress as follows: 


$1500 means, that spindle speed is to be set at 1500 rpm. 
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4. Tool Function 

The tool function is normally indicated by the word address T. This may have two or 
more digits depending upon the tool magazine capacity. In general it is two digits, such as 
T15. This causes the tool magazine position 15 or tool number 15 to be brought into the 
spindle. replacing the already present tool in the spindle. The tool replaced from the spin- 
dle is brought back to the empty position created when the tool 15 is loaded. 

Tool offset. can also be programmed by using the same word T. e. g. T15 13 which 


means tool no. 15(i. e. tool located in the position 15 in the magazine)is to be loaded in the 





spindle and the value in offset register 13 is to be taken into account when this tool carries 
out the operation. 

5. Preparatory Functions 

This is denoted by ‘G?’ . It isa pre-set function associated with the movement of ma- 
chine axes and the associated geometry. It has two digits G01, G42, and G90 as per 


ISO specifications. However. some of the current da ollers accept up to three or four 
digits. 人- 


6. Miscellaneous Functions, M 


running of the machine. Generally o € M code is supposed to be given in a single 


block. However. some sectis for two or öre M codes to be given in a block. 
provided these are not mutua clusive, e.g... t “ON” (M07)and “OFF” (M09) 


These functions actually operate aK on the machine tool and thus affect the 


direct control exergigeql/ by these on the higthine tool. 





can not be given in one ae 
The number of Mire soir less compared to G codes in view of the 


7. Program Nümber 
In many of CNC systems. there is a provision for labeling the program at the begin- 
ning itself which facilitates searching from stored programs. The symbol used for the pro- 


"on 


gram number in Fanuc controls is “O” or *;". followed by its number. For example, 0238 


or; 238. Such information does not interfere with the NC program. 


参考 译文 : 
Reading 5 手工 编程 方法 


控制 一 台 CNC 机 床 运动 的 原理 非常 简单 ， 程 序 员 只 需 编写 一 组 说 明 让 机 床 如 何 运 动 
的 指令 ， 并 将 程序 输入 机 床 计算 机 中 ,计算 机 阅读 指令 并 向 电机 发 出 信号 ,使 电机 了 驱动 机 
床 工 作 台 移动 便 可 加 工 零 件 。 这 些 指令 均 以 地 址 字 的 格式 来 编写 ， 每 个 信息 或 数据 都 是 以 
数值 字 与 地 址 符 的 形式 输入 计算 机 ， 并 且 地 址 字符 以 英文 字母 的 形式 写 在 数值 字 的 前 面 。 
例如 ，N105 表示 N 是 数字 信息 105 的 地 址 。 因 此 控制 器 能 够 简易 快捷 地 处 理 以 这 种 形式 
输入 的 所 有 数据 。 一 组 典型 的 地 址 字形 式 如 下 所 示 : 





ee 

N115 S1500 G81 X120 Y55. 0 Z- 12. 0 R2. 0 F150 M3 T0101 

它 主 要 包含 六 项 功能 。 

1 坐标 功能 

用 刀 尖 点 坐标 值 编程 是 为 了 加 工 出 给 定 零件 的 几何 尺寸 。 坐 标 值 通过 使 用 地 址 字符 如 
X, Y, Z, U, V, W, LJ, 氏 等 确定 。 所 有 的 这 些 地 址 字符 通常 和 小 数 点 一 同 标记 ， 
而 小 数 点 位 数 取决 于 机 床 的 分 辩 率 (对 于 精密 数控 机 床 ， 其 分 辩 率 至 少 是 Lam 或 更 少 )。 

例如 : X120.505  Y-553  Z-12.0 

2， 进 给 功能 

一 般 来 说 ， 进 给 功能 地 址 字符 用 F 表示 ， 并 以 速度 为 单位 。 例 如 ，F150 表示 进 给 速 
度 为 150mmymin， 这 是 刀具 沿 着 编程 机 迹 实际 运行 的 速度 值 ， 尽 管 取决 于 编程 路 径 ， 但 
由 控制 器 发 出 的 实际 进 给 依然 存在 一 些 偏差 ， 控 制 器 也 对 每 个 轴 的 实际 进 给 速度 进行 
计算 。 

3. 转速 功能 

转速 可 直接 由 每 分 钟 的 转 数 来 设 定 ， "s 如 S1500 表示 主轴 转速 设 





























为 1500r/min。 
4. 刀具 功能 
刀具 功能 通常 由 地 址 字符 P 来 表示 m 有 具 库 容量 ， 地 址 字符 P 含有 两 位 或 更 多 位 
字 。 一 般 来 说 是 两 位 ， 如 P15 ENGA 刀 库 中 位 置 编号 为 15 或 者 刀具 编号 为 15 的 
刀具 安装 在 主轴 上 ， 代 蔡 主 轴 上 YA. T ee e 则 被 送 回 至 15 


号 刀具 所 在 的 空位 处 。 > 
Dn Sdn fi T15 
ae ARATE S 具 加 工时 fj 
- MERE SN, Ve 


准备 功能 地 i ac 来 表示 ， 这 种 准备 功能 与 机 床 各 轴 的 运动 以 及 相关 的 几何 形状 
有 关 。 它 含有 两 位 数字 ， 如 GO01，G42，G90， 而 这 些 都 作为 国际 标准 化 组 织 的 规格 。 然 
而 ， 如 今 控制 器 将 位 数 增加 到 了 3 位 或 4 位 。 

6. 辅助 功能 

实际 上 ， 和 辅助 功 能 可 以 对 机 床 实行 某 些 控制 ， 因 而 影响 机 床 的 运行 。 一 般 来 说 每 一 组 






有 具 号 15( 即 位 于 刀 库 中 15 号 刀 座 ) 的 
执行 偏 置 寄存 器 13 号 地 址 中 存 人 的 数值 。 























序 段 中 只 允许 有 一 个 M 代码 。 然 而 一 些 控制 器 允许 两 个 或 更 多 M 代码 在 一 个 程序 段 品 
出 现 。 但 前 提 是 这 些 M 代码 不 能 相互 排斥 。 例 如 ,切削 液 开 CM07) 和 关 (M09) 不 能 同时 ! 
现在 同一 组 程序 段 中 。 

经 国际 标准 化 组 织 标准 化 了 的 M 代码 的 数量 ， 比 直接 控制 机 床上 的 操作 的 G 代码 要 
少 一 些 。 

7. 程序 号 

在 许多 数控 系统 中 规定 要 对 一 个 程序 的 开头 做 出 相应 的 标记 ， 以 便于 搜索 已 存储 的 程 
序 ， 法 那 克 控 制 系统 中 ,用 符号 “O” 或 “:” 来 标记 程序 号 ， 符 号 的 后 面 是 数字 。 例 如 ， 
O238 或 : 238， 这 个 信息 不 会 与 数控 程序 相干 扰 。 
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Introduction re 

Any link or member that is in pure ioh can, theoretically, be perfectly balanced 
to eliminate all shaking forces and s a It is accepted design practice to bal- 
ance all rotating members in a made ^unless shaki orces are desired(as in a vibrating 
shaker mechanism. for example) min "d be balanced either statically or 
dynamically. Static are A of dy: alance. To achieve complete balance re- 
quires that dynamic baldacing be done’. ose cases, static balancing can be an accepta- 
ble substitute for ote ic balancing and generally easier to do. 


Rotating parts tan, and generally should, be designed to be inherently balanced by 
their geometry. However. the vagaries of production tolerances guarantee that there will 
still be some small unbalance in each part". Thus a balancing procedure will have to be ap- 
plied to each part after manufacture. The amount and location of any imbalance can be 
measured quite accurately and compensated for by adding or removing material in the cor- 
rect locations’. 

In this chapter we will investigate the mathematics of determining and designing a 
state of static and dynamic balance in rotating elements and also in mechanisms having 
complex motion, such as the four - bar linkage. The methods and equipment used to meas- 
ure and correct imbalance in manufactured assemblies will also be discussed. It is quite con- 
venient to use the method of d’ Alembert, when discussing rotating imbalance. applying 
inertia forces to the rotating elements, so we will do that. 

Static Balance 

Despite its name. static balance does apply to things in motion. The unbalanced forces 
of concern are due to the accelerations of masses in the system. The requirement for static 
balance is simply that the sum of all forces on the moving system(including d’ Alembert in- 


ertial forces) must be zero. 





MF—ma-—0 (6. 1) 

This, of course, is simply a restatement of Newton’s law. Another name for static 
balance is single - plane balance. which means that the masses which are generating the in- 
ertia forces are in, or nearly in, the same plane”. It is essentially a two - dimensional 
problem. Some examples of common devices which meet this criterion. and thus can suc- 
cessfully be statically balanced. are: a single gear or pulley on a shaft, a bicycle or motor- 
cycle tire and wheel, a thin flywheel, an airplane propeller. an individual turbine blade — 
wheel( but not the entire turbine). The common denominator among these devices is that 
they are all short in the axial direction compared to the radial direction. and thus can be 
considered to exist in a single plane. An automobile tire and wheel is only marginally suited 


to static balancing as it is reasonably thick in the axial direction compared to its diame- 


namically balanced and will be discussed under that topig. 
Dynamic Balance ka 


Dynamic balance is sometimes called two — Qa lance. It requires that two criteria 
be met. The sum of the forces must be as balance) plus the sum of the moments 
must also be zero’). > x 

oa 
SS XM-0 X (6. 2) 
Some examples of devici e ch require AE tancing are; rollers. crank - 


shafts. The common am among these 
l 


ter. Despite this fact, auto tires are sometimes statically A More often they are dy- 






ices is that their mass may be unevenly 


distributed both rota around tho d longitudinally along their axis. 


is 
It is always practice to first s Yfically balance all individual components that go 
into an assembly, 4f possible. This will reduce the amount of dynamic imbalance that must 
be corrected in the final assembly and also reduce the bending moment on the shaft. A com- 
mon example of this situation is the aircraft turbine which consists of a number of circular 
turbine wheels arranged along a shaft. Since these spin at high speed, the inertia forces due 
to any imbalance can be very large. The individual wheels are statically balanced before be- 


ing assembled to the shaft. The final assembly is then dynamically balanced. 


f Words and Expressions 


l. shaker  ['feiko] n. © eias. ahi 
Q 激励 者 ， 引 导 者 
2. vagary ['veigəri:] n. © 难以 预测 的 变化 
Q 奇想 ， 异 想 天 开 
3. tolerance ["'tələrəns] n. (D 偏差 ， 公 差 ， 容 限 
Q 耐力 ， 耐 量 
4. compensate — [ ' kompenseit ] v. OFf., RE @ 补偿 ， 赔 偿 ， 抵 消 
5. linkage  ['linkid3] n. O 联动 装置 ， 链 系 @ 连接 ， 联 动 
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6. inertia — [i'no:fjo] n. 惯性 ,惯量 © TTE. Ri 
7. Method of d' Alembert 达 朗 贝尔 原理 
8. mass [mæs] n. D 质量 © Bl. k, XE 
9. pulley ['puli; ] n 滑轮 ， 滑轮 组 ， 皮 带 轮 
10. shaft [fa:ft] n. © fh. 传动 轴 @ 杆 状 物 
11. flywheel L' flaiwi;l] n. D 飞轮 ， 惯 性 轮 
12. propeller — [ pro' pelo] n. © (飞机 等 的 ) 螺 旋 桨 ， 推 进 器 
@ 推进 者 ， 推 动 者 
propeller shaft 螺 ( 旋 ) 桨 轴 
13. turbine  ['to;bin] 7.。 涡 轮机， 叶轮 机 ， 透 平 机 


14. blade- wheel — [bleid' hwi:l] n. 装 有 叶片 的 叶轮 
15. denominator [di'noma'neite] n. CD 共同 特性 , gi 


16. axial — [ 'aeksi;ol] n. © 轴 


17. moment ['moumont]} n. 
18. roller ['roula] 








旋转 轧 制 成 形 的 主要 工具 
19. crankshaft ^ [kreegk' fa: ft] 


Me 
is x 
s x 
Notes 


l. 本 篇 课文 eu 应 用 。 科 技 文章 以 描述 或 陈 
m pois 








述 事实 为 主 ， 强 调 ， 因 此 在 语言 表达 上 需 避 免 使 用 体现 主观 意 
愿 的 主动 语 态 ， 而 更 多 地 使 用 被 动 语 态 ， 从 而 使 文体 更 加 正式 ， 表达 也 更 具 说 服 力 。 2 
并 列 句 中 省 略 现象 。 并 列 句 中 ， 当 从 名 主语 (或 主语 十 谓语 ) 与 主 句 主语 (主语 十 谓语 
致 时 ， 从 句 中 与 主 句 相同 的 部 分 可 省 略 。 


2. It is accepted design practice to balance all rotating members in a machine unless 






































shaking forces are desired(as in a vibrating shaker mechanism, for example). 

本 名 为 典型 的 科技 文章 写作 句 式 。 主 名 基本 框架 it is 十 adj/n. 十 to do sth 中 ，it 为 形 
式 主语 ， 不 定式 部 分 to balance all rotating members in a machine 为 真正 主语 。 这 种 句 式 
有 效 地 避免 了 英语 表达 中 忌讳 的 “ 头 重 脚 轻 >， 使 得 阅读 更 为 省 力 ， 表 达 更 为 地 道 。 翻 译 
时 ， 多 将 原文 中 的 真正 主语 译 为 译文 中 的 主语 。 此 外 ， 本 名 还 包含 一 个 unless 引导 的 条 
件 状语 从 名 。 本 句 可 译 为 :除非 要 求 存在 振动 力 ， 否 则 使 机 器 内 部 各 旋转 组 件 运 转 平衡 
的 设计 最 为 常见 。( 如 : 振动 得 的 构造 原理 ) 。 

3. To achieve complete balance requires that dynamic balancing be done. 

从 结构 上 看 ， 本 句 很 简单 。 主 语 为 不 定式 短语 To achieve complete balance， 谓 语 动 
词 require， 后 接 that 引导 的 宾语 从 句 。 但 值得 注意 的 是 : 宾语 从 句 的 谓语 动词 是 动词 原 
JÉ be 而 非 第 三 人 称 单数 is， 这 便 涉及 英语 中 一 个 重要 的 语法 现象 一 一 虚拟 语气 。 英 语 
中 ,表示 请 求 、 建 议 、 命令 的 一 些 动词 ， 如 : require. demand. decide. insist. order. 
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propose, recommend, request. suggest. vote 等 后 接 that 引导 的 宾语 从 名 时 ,谓语 动 
河 要 用 should +V, should 可 以 省 略 。 本 名 可 译 为 。 要 达到 完全 平衡 ， 就 必须 实现 动态 
平衡 。 

4. In some cases. static balancing can be an acceptable substitute for dynamic balan- 
cing and is generally easier to do. 

本 句 为 连词 and 连接 的 并 列 句 ， 二 者 虽 为 并 列 关系 ， 但 后 一 分 句 对 前 一 分 句 有 很 强 
的 依赖 性 。 首 先 ， 由 于 前 后 两 分 名 主语 相同 ， 因 此 后 一 分 句 省 略 主语 static balancing; 
其 次 ， 后 一 分 句 要 根据 前 一 分 句 的 表达 才 可 明确 比较 级 easier 所 比较 的 双方 为 static bal- 
ancing 与 dynamic balancing。 本 名 中 短语 an substitute for BW “PEA WR”. AS 
名 可 译 为 : 在 某 些 情况 下 ， 静 态 平 衡 可 以 替代 动态 平衡 ， 比 较 而 言 静态 平衡 更 容易 实现 。 


5. However, the vagaries of production tolerances guarantee that there will still be 

















some small unbalance in each part. 

本 句 中 guarantee 并 不 表示 “担保 、 确 保 、 保 证 ” 
生 ” 之 意 ， 用 作 此 意 时 ， 后 常 接 that 引导 的 从 各 
义 等 同 于 imbalance， 意 为 “不 平衡 ， 非 平衡 ” 可 译 为 : 然而 ， 生 产 公 差 数 值 的 不 
确定 性 导致 运转 中 的 各 部 件 仍 存在 一 些小 的 fig", 

6. The amount and location of ani ance can be measured quite accurately and 
compensated for by adding or re Aera in the correct locations. 


本 句 仍 为 and 引导 的 并 烈 名; neice 


ERII, mE TRE PR Ke 
此 句 中 unbalance 为 名 词 ， 词 














相同 的 主语 十 谓语 The a nd location of imbalance can be; 此 外 ， 后 一 分 句 中 
出 现 for 与 by 两 介词 ， 其 中 介词 for 与 动词 compensate 构成 固定 短语 ， 意 为 “ 补 
f. qup gis TEZENN or 不 发 生 关系 。 本 句 可 译 为 : 无 论 是 数量 
还 是 位 置 上 的 不 可 以 准确 地 测量 出 来 ， 并 通过 在 适当 的 位 置 附加 或 去 掉 一 些 质量 
加 以 弥补 和 改进 。 

7. Another name for static balance is single - plane balance. which means that the 
masses which are generating the inertia forces are in, or nearly in, the same plane. 

本 句 为 复杂 复句 。 全 句 的 主语 为 Another name for static balance. single- plane bal- 
ance 既 作为 主 句 的 表 语 ， 也 是 which 引导 的 定语 从 名 的 先行 词 ， 该 定语 从 名 至 全 句 末 
(the same plane) 结 束 ; 该 定语 从 多 中 又 包含 一 个 that 引导 的 宾语 从 多， 宾语 从 名 的 主语 
为 the masses， 整 个 宾语 从 名 至 全 句 末 (the same plane) 结 束 ; the masses 同时 作为 另 一 
which 引导 的 定语 从 名 的 先行 词 ， 该 从 名 全 句 为 which are generating the inertia forces, 
全 句 可 译 为 ， 静态 平衡 还 可 以 叫做 单 面 平衡 ,这 意味 着 ,产生 惯性 力 的 质量 在 或 几乎 在 
同一 个 面 上 。 


8. The sum of the forces must be zero(static balance) plus the sum of the moments 








must also be zero. 

本 句 为 由 连词 plus 连接 的 并 列 句 ， 此 处 plus 的 作用 及 含义 等 同 于 常用 并 列 连词 
and; 前 后 两 分 名 使 用 完全 相同 的 句 式 结构 ， 旨 在 强调 二 者 同等 重要 ， 不 分 伯仲 。 本 句 可 
PEA: 力 的 总 和 必须 为 零 ( 静 态 平衡 ) ， 且 力矩 的 总 和 也 必须 为 零 。 
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Word-Study 





Balance, Balanced, Imbalance, Unbalance , Unbalanced 





balance n. a situation in which different aspects or features are treated equally or 
exist in the correct relationship to each other. 
v. to create or preserve a good or correct balance between different fea- 
tures or aspects. 
balanced: 


imbalance 


> 


with all parts combining well together or existing in the correct amount 


5 


. a situation in which the balance between things is not equal or fair 
unbalance v. to make something no longer balanced, for example by giving too 
much importance to one part of it. 


n. lacking of balance. 


unbalanced a. (usually before noun) lacking EOM giving too much or too little 
f 


importance to one part or VD 
SER Sentence Patterns NF 


Verb --that-- (should ) d- do RN 
e.g. To achieve comple li nce -— € balancing(should)be done. 


It requires that Awoecriteria(shoul et. 


mething. 











-一 一 - 
decide/demand/ e/s s 2 

insist/move/order/prefer/vote/advise/ that (should) +-do 
propose/recommend/ request 


fe 
=< — Exercises 


I. Give brief answers to the following questions. 


1. What's the relationship between static balance and dynamic balance? 
2. Which kind of balance is easier to achieve. static balance or dynamic balance? 


Why small unbalance can not be avoided in rotating parts? 


ge ce 


What can be done to compensate for the amount and location of measured imbal- 
ance? 


What are the requirements for static balance and dynamic balance respectively? 


au 


. What's the common denominator among the devices which can be statically bal- 
anced? 

7. What's the common denominator among the devices which require dynamic balan- 

cing? 


I. Decide the following sentences are true( T)or false(F) according to the passage. 


mm Unité y 
1. Any link or member in pure rotation can be perfectly balanced. ( ) 
2. Static balance can not only apply to things at rest. but also apply to things in mo- 


npp 


tion. ( ) 
An airplane propeller is a good example of dynamic balance. ( ) 
Auto tires are always dynamically balanced. ( ) 


The individual wheels of the aircraft turbine will not be dynamically balanced until 


being assembled to the shaft. ( ) 


Il. Match the items listed in the following two columns. 


e 







Column A Column B 
A) a metal bar in an engine that causes a part to move 
( Opulley 
when another part moves 
( Oinertia B) a connection made between two or more things 
C) a piece of equipm, ÑH blades that spin, used for 
C Oflywheel . f 
moving a AR aircraft 
( )tolerance D) a piece wm used for lifting something very heavy 
E) € or a machine that uses the pressure of liq- 
( linkage 
gas on a wheel to get power 
> e force that an object stay in the same position 
€ )shaft DRM ; ; — 
until it is r continue moving until it is stopped 
y G)ah feel in a machine or engine that keeps it 
( Oturbine A Mi ; ie j L 
No! optrating at a steady speed 
N H) the amount by which the size of a part of a machine 
( Opropeller can be different from the standard size before it pre- 


vents the machine from operating correctly. 


IV. Fill in the following blanks with words mentioned in Exercise III. 


a 





.A 
2. We have to the needs and tastes of all our customers. 
3. It can be hard to find the right 


diet contains lots of fruit and green vegetables. 


between advising your children and con- 


trolling them. 


. There is an increasing social 


in recruitment to higher education. 


. A good journalist should try to avoid the news coverage. 

. Rewrite the following sentences using "Verb +that+ ( should ) 3- do" pattern. 
. I suggested his finishing up that project quickly. 

2. I demanded his accompanying me to the hearing. 

3. She insists on his taking his vacation now. 


. I prefer Mary to type the letters. 


5. He advised her to wait for a few weeks. 


6. He ordered the troops to march to the front at once. 
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In everyday 


Reading 6: Fatigue Strength 


ife, materials are rarely subjected to a single force which does not 


change. i.e. a static load. Generally the load varies in magnitude. Each vehicle crossing a 


bridge sets up stresses in the structure(Fig. 6. 1). Aircraft cabins are pressurized in flight, 


creating tensile st 
surfaces of the ax 


sion as the wheel 


Stress 


o 


resses in the fuselage skin which are released on return to sea level. The 
e shaft of a railway carriage are alternately put in tension and compres- 
rotates(Fig. 6. 2). 











Fig. 6. 1 ue in stress experiei bridge as vehicles cross it 


ag 
a 
x Lf 
by carike 


In each of th 
fact that the stres 





S 


Time 
Compression 


Fig.6.2 Alternate tension and compression in a railway axle 


e examples mentioned. failures have occurred in service in spite of the 


ses involved were always below the elastic limit. Large cracks have been 


discovered in the steelwork of motorway bridges. The disastrous failures of the first jet air- 


liners(the Comet 


) were associated with cracks formed at the corners of window open- 


ings. Railway axles have to be continually checked using ultrasonic flaw detection to moni- 


tor the onset of cracking. 


The important point to note in each of these cases is that the stress levels were not 


constant or static. 


They fluctuated from zero to tensile. or from zero to compressive. or 


they alternated between tensile and compressive. Under such conditions of dynamic load- 


ing. fatigue cracks are propagated through the material. presenting a very real risk of to- 


tal failure. 





Three stages can be identified in a fatigue failure; firstly the initiation of the crack. 
then propagation. and finally complete fracture. Fatigue cracks start at the surface. and 
each application or change of load extends the crack by a small amount. As the crack 
grows. the amount of solid material left to carry the load decreases. The stress in this re- 
gion increases until simple tensile or compressive failure occurs. The surface of the fracture 
clearly shows the smooth region of the fatigue crack and the coarser crystalline fracture 
(Fig6. 3). The origin of the crack can be identified. and the smooth region often contains 
semicircular markings( beach marks) which correspond to the stepwise progression of the 


fatigue crack. 








Z 7 
Fig.6.3 HF surface of a fatigue failure 


~ <>, 

(xS 'onstitutes onè ete Fatigue life is measured not in 
M r Pr M J 

Bef cycles that cha eral can accommodate before failure 
yos a e oe stress level(S) ，and the relationship is 
P. 人 
ifears -N curve( 
the life(N). T 


Each discrete application o 
terms of time but as the r 


takes place. The fatigueslife T 





shown on a stre ). As there may be many millions of cycles, 
a log scale is used 


Steel 


Stress 


Aluminium 





Fatigue limit 





O logN 
Fig.6.4 S-N curves for steel and aluminum 


Materials can be divided into two groups according to the shape of the S-N curve. In 
both groups the life increases markedly as the stress is lowered. With materials such as 
steel. there is a stress level below which fatigue cracks are not initiated and the life is in- 
definite. By contrast. this fatigue limit is not found with aluminum alloys and thermoset- 
ting plastics. for which a definite life exists even at low stress levels. 

The S - N curve is also affected by the presence of notches. These concentrate the 


stresses at a point, so making it easier to initiate the fatigue crack(Fig. 6. 5). This effect 
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can be interpreted in two ways: either the life is shorter because fewer cycles are needed to 
start the crack. or the maximum stress for a given life is lower. Both sharp corners and 
deep scratches act as stress raisers, and great care must be exercised in the design and 
manufacture of components subjected to dynamic loading. to minimize the chance of initia- 


ting fatigue cracks. 


Polished 


Stress 


Notched 





o 


| 
Faiture CSS logN 
Fig.6.5 S-N curves for polis! tched steel bars 
What, then, is the fatigue strengt ian aterial? As we have seen, some metals 
a 


have a fatigue limit, but there is no lue for en strength. The answer must be 
related to service conditions and r Tou Once C NIMM has specified the desired 
life, the fatigue strength can pi oe as the hi, ress which will give the required 
number of cycles. Ge 


È. 


参考 译文 : 


"d gy 
Reading 6 疲劳 强度 


日 常生 活 中 ， 材 料 很 少 会 受到 单一 不 变 力 的 影响 ， 即 静 载 荷 。 通 常 ， 载 荷 随 着 大 小 的 
变化 而 变化 。 每 辆 经 过 桥 面 的 车 辆 都 会 对 桥 产 生 应 力 ( 图 6. 1)。 飞 机 密封 客舱 在 飞行 中 是 
受 压 的 ， 这 就 导致 飞机 机 身 表面 形成 拉 应 力 ， 该 应 力 在 飞机 返回 海平 面 的 过 程 中 会 得 到 释 
放 。 火 车 车 轮转 动 时 ， 其 客车 车 轴 表 面 会 交替 处 于 拉 深 和 压缩 两 种 状态 (图 6. 2) 。 

尽管 上 述 所 有 例子 所 涉及 的 应 力 总 是 低 于 弹性 极限 ， 但 在 运行 过 程 中 还 是 会 出 现 故 

， 高 速 公路 桥梁 的 钢 结构 已 发 现 3 大 裂痕 。 第 一 架 喷 气 式 客机 (彗星 ?灾难 性 的 故障 与 窗 
的 裂缝 密 不 可 分 。 火 车 车 轴 则 不 得 不 采用 超声 波 探 测 装 置 不 断 监视 裂痕 的 产生 。 

上 述 案例 中 值得 注意 的 重点 是 : 应 力 水 平 并 非 恒 久 不 变 或 是 处 于 静止 状态 。 它 们 要 么 
是 从 零 状态 变化 为 拉 深 状 态 ， 要 么 是 从 零 状态 变化 为 压缩 状态 ， 还 可 能 是 从 拉 深 状态 变化 
为 压缩 状态 。 在 动 载荷 情况 下 ,疲劳 裂纹 通过 材料 扩展 ， 面 临 彻底 断裂 的 风险 。 

疲劳 失效 可 分 为 三 个 阶段 : 首先 是 裂纹 出 现 ， 然 后 是 裂纹 传播 ， 最 终 是 完全 断裂 。 疲 
劳 裂 纹 开 始 于 表面 ， 且 每 次 施加 或 改变 负荷 都 会 使 裂痕 略微 扩大 。 随 着 裂缝 的 扩大 ， 剩 余 
的 可 承受 载荷 的 固体 材料 数量 就 会 减少 。 这 一 区 域内 的 压力 会 持续 增加 ， 直 到 出 现 彻底 的 
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拉 深 断裂 或 压缩 断裂 。 断 口 表面 清晰 地 展现 了 疲劳 裂纹 光滑 区 域 和 较 粗 唱 粒 状 断 口 面 区 
(图 6.3) 。 裂 纹 的 起 因 可 以 确定 ， 光 滑 区 域 常 有 些 半圆 形 标记 (海滩 状 标记 )， 它 们 见证 
疲劳 裂纹 逐步 形成 的 事实 。 
每 次 载荷 的 不 连续 施加 构成 一 个 应 力 循环 。 疲 劳 寿命 不 是 以 时 间 ， 而 是 以 故障 发 生 
材料 可 承受 的 应 力 循环 次 数 衡量 。 疲 劳 寿 命 (N) 是 应 力 水 平 (S) 的 函数 ， 二 者 关系 如 应 















































寿命 或 S-N 曲线 (图 6.4) 所 示 。 由 于 可 能 存在 几 百 万 次 循环 ， 所 以 需 用 对 数值 来 记录 3 


劳 寿 命 (N)。 
根据 S-N 曲线 的 形状 ， 可 将 材料 分 为 两 类 。 这 两 类 材料 的 疲劳 寿命 随 着 应 力 的 减 
而 显著 增加 。 由 于 钢 这 类 材料 有 一 个 应 力 水 平 ， 低 于 它 时 ， 疲 劳 裂纹 不 会 出 现 ， 且 寿命 
不 能 确定 。 相 比 之 下 ， 铝 合金 和 热固性 塑料 中 不 存在 这 种 疲劳 极限 ， 对 于 这 类 材料 ， 确 
寿命 甚至 处 于 低 应 力 水 平 。 
S-N 曲线 也 受到 切口 的 影响 。 EERHER, PAOU 因此 更 容易 形成 疲劳 
纹 (图 6.5)。 我 们 可 以 从 两 个 方面 来 解释 这 种 影响 ， Ts 成 裂纹 需要 的 循环 次 数 
hes 




















少 ， 所 以 寿命 就 较 短 ; 二 是 给 5 a 了 。 人 尖 角 和 深 划 痕 两 者 都 会 
加 应 力 ， 因 此 在 动力 载荷 下 ， MEN 小 心 操作 ， 降 低 出 现 疲 劳 裂 纹 


几率 。 
那么 ， 什 么 是 材料 的 疲劳 强度 ? IE xi 有 些 金属 有 疲劳 极限 ， 但 疲劳 强度 
值 不 是 唯一 的 。 答 案 须 与 工作 条 件 和 HIK eme mtt D. 
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Text 7: Ger 


Spur Gears SN 

Spur gears are ones in which the bus parallel to the axis of the gear. This is the 
simplest and least expensive form of Ò make. Spur gears can only be meshed if their 
axes are parallel. Fig. 7. 1 shows pà axis spur gears. 
zt Helical Gea 
Pea are ones in which the teeth are at a 


helix agg! with respect to the axis of the gear as 
show: Fig. 7. 2(a). Fig. 7. 3 shows a pair of opposite — 





hand helical gears in mesh. Their axes are parallel. Two 
crossed helical gears of the same hand can be meshed 
with their axes at an angle as shown in Fig. 7. 4. The he- 
Fig. 7.1 parallel axis spur gears — [ix angles can be designed to accommodate any skew an- 


gle between the nonintersecting shafts. 


Helix 
angle 








(a) Helix angle (b) Herrigbone gear 
Fig. 7.2 A helical gear and a herringbone gear 


Helical gears are more expensive than spur gears but offer some advantages. They run 


quieter than spur gears because of the smoother and more gradual contact between their 





angled surfaces as the teeth come into mesh. Spur gear teeth mesh along their entire face 
width at once. The sudden impact of tooth on tooth causes vibrations which are heard as a 
“whine” which is characteristic of spur gears but is absent with helicals. Also. for the same 
gear diameter and diametral pitch. a helical gear is stronger due to the slightly thicker 


tooth form in a plane perpendicular to the axis of rotation. U 





* ox 
Fig.7.3 parallel axis helical gears SS Fig.7.4  Crossed axis helical gears 


Herringbone Gears 

Herringbone gears are for ju ining two he seers of identical pitch and diame- 
ter but of opposite hand on Boke shaft. T! sets of teeth are often cut on the 
same gear blank. The adv compared NA al gear is the internal cancellation of its 
axial thrust loads sin e "hand" hal 
thrust load. ^ T Nd thrust im. 


ly. This type of gear is much more expensive than a helical gear and tends to be used in 


erringbone gear has an oppositely directed 


needed other than to locate the shaft axial- 


large, high - power applications such as ship drives, where the frictional losses from axial 
loads would be prohibitive. A herringbone gear is shown in Fig. 7. 2(b). Its face view is the 
same as the helical gear’s. 

Worms and Worm Gears 

If the helix angle is increased sufficiently. the result will be a worm. which has only 
one tooth wrapped continuously around its 
circumference a number of times. analogous to wn». 
screw thread. ® This worm can be meshed with a -— 
special worm gear( or worm wheel) whose axis is per- y 
pendicular to that of the worm as shown in 
Fig. 7. 5. Because the driving worm typically has only 
one tooth, the ratio of the gearset is equal to one o- 


ver the number of teeth on the worm gear. These 





teeth are not involutes over their entire face which 
means that the center distance must be maintained 


accurately to guarantee conjugate action. Fig.7.5 A worm and worm gear 
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Bevel Gears 

For right - angle drives. crossed helical gears or a wormset can be used. For any angle 
between the shafts, including 90°, bevel gears may be the solution. Just as spur gears are 
based on rolling cylinders. bevel gears are based on rolling cones as shown in Fig. 7. 6. The 
angle between the axes of the cones and the included angles of the cones can be any compat- 
ible values as long as the apices of the cones intersect. If they did not intersect, there 
would be a mismatch of velocity at the interface. The apex of each cone has zero radius, 
thus zero velocity. All other points on the cone surface will have nonzero velocity. The ve- 
locity ratio of the bevel gears is defined by equation; 


out in di 
my — Wout 一 Emu 4+ Gin 


Win To | ds 


using the pitch diameters at any common point of intersection of cone diameters. 








£22) 
AP SR. P 
JEE Correct arrangements 


e M on rolling cones 


Velocity 
mismatch 


(a) Eo x 


SO? Fig.7.6 Bevel 


£ Words and Expressions 


l. mesh [mef] v. Wie 
2. with respect to XT. €T 
3. crossed helical gear (D 交叉 斜 齿轮 
© 交叉 轴 螺 旋 齿 轮 
4. accommodate — [5'komadeit | v. © 适应 ， 调 节 
© 接纳 ， 收 容 ， 容 纳 
© 供应 
5. skew angle 斜 交角 ， 相 交角 
6. nonintersecting shaft 非 交叉 轴 
7. vibration — [ vai' breifon] .振动 Miz 
8. diameter — [dai'aemito] . 直径 
9. diametral pitch 径 节 
10. identical ^ [ai'dentikal]] . 完全 相同 的 , 同一 的 


11. cancellation 


Lkaenso' leifən] 


- 抵消 ， 取 消 ， 解 除 


mem Unit7 J 





12. axial thrust load 轴 向 推力 载荷 
13. frictional losses 摩擦 损耗 
14. conjugate action tke zl QE RD 
15. circumference [sa'kamfarons]n. (D 圆周 ， 周 线 
© 周 界 
16. analogous — [o'nzlogos] a. 类 似 的 ， 相似 的 
17. screw thread 螺纹 
18. ratio ['reifou] n. © 比 ， 比 率 ， 比 例 ， 传 动 比 


Q AR, KR 
19. compatible — [kom' peetabl ] a. D 兼容 的 @ 一 致 的 


20. velocity — [vi'lositi] n. 速度 ， 速 率 

21. interface — [ 'intofeis | 717。 界面 ， 分 界面 

22. rolling — [ 'reulig] n. 滚动 O RKS |. WEM 
rolling cone TRAE 


is x 


1. Also, for the same gear gir diametral pitch, a helical gear is stronger 
due to the slightly thicker toot icular to the axis of rotation. 

从 结构 上 看 ， 本 句 ical gear is stronger， 其 中 ，also 置 
Te. 起 强调 作用 9 
于 ”， 在 句 中 作 原 T perpendicula the axis of rotation 是 形容 词 短语 ， 作 plane 
的 后 置 定语 。 因 译 为 : 同样 ,/ 对 于 直径 和 径 节 均 相同 的 齿轮 ， 因 和 斜 齿轮 在 垂 
直 于 其 旋转 轴 的 平面 内 有 较 厚 齿 形 而 强度 更 高 。 


2. The advantage compared to a helical gear is the internal cancellation of its axial 








thrust loads since each “hand” half of the herringbone gear has an oppositely directed 
thrust load. 

本 名 是 一 个 由 since 引导 的 原因 状语 从 句 ， 主 句 部 分 为 “The advantage compared to 
a helical gear is the internal cancellation of its axial thrust loads". 其 中 ,由 compared to a 
helical gear 构成 的 过 去 分 词 短 语 作 advantage 的 后 置 定 语 ; since 在 这 里 相当 于 because. 
引导 原因 状语 从 句 。 因 此 ， 本 句 可 译 为 : 与 斜 齿 轮 相 比 ， 其 优点 是 可 消除 齿轮 内 部 轴 向 
力 ， 因 为 人 字 齿 轮 每 半边 齿 存在 一 个 方向 相反 的 轴 向 推力 载荷 。 


3. If the helix angle is increased sufficiently. the result will be a worm, which has 











only one tooth wrapped continuously around its circumference a number of times, analo- 
gous to screw thread. 

本 名 是 一 个 由 计 引 导 的 条 件 状语 从 旬 ; 其 中 ， 主 句 中 包含 由 which 引导 的 非 限定 性 
定语 从 旬 ， 修 饰 先行 词 worm, Aik. AAT: 如 果 螺 旋 角 增加 到 足够 大 ， 将 会 形成 
蜗杆 。 蜗 杆 只 有 一 个 轮 齿 ， 并 多 次 不 间断 地 缠绕 在 蜗杆 圆周 上 围 ， 类 似 于 螺纹 。 
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£ f Word-Study 


I. conjugate 





O adj. 4HR, HAI, RN. BSA: 
e.g. conjugate action JE4g fH 


n. 


e.g. 


conjugation n. EHEHE). BE 


e.g 


conjugacy n. 共 恩 性 


conjugate angle 3.4 ffj 
conjugate curve J&4@ thé 
conjugate field dig 
conjugate planes 4440F fij 
conjugate surface JE4@ jfi 
conjugate tooth +4046 i 
FH. NOM. Ant. Aw. tHe 





harmonic conjugates #4 Ilf 


conjugation line JE4& 


"S 


MEG. BOX aS 
conjugacy of the second E ad 





eg 
IL. mesh 
QD n. & v. mee X^ 
e.g The wheels x 54 

be in pur AAEM 

go into th ersten lars 

out of mesh (A464) AHA A 

worm mesh Saf FIED 
Q)n. 网 孔 ， 网 络 ， 网 状 结构 ; v. 使 成 网 状 
e.g. mesh network 网 状 网 络 





mesh node 网 孔 节 点 
mesh coordinate 网 格 坐标 
mesh filter 网 式 过 滤器 


meshing n. Wir. ffe: 


e. g. 


meshing bevel gear MWA EHHE 
meshing engagement WA 

meshing gear "li rite 

meshing point MA H 

meshing with zero backlash lil] jg jer 
meshing zone WA [X 


Il. rolling, roller 





rolling 


SL Unit? J 


O n. RA; 
e.g. rolling axis 滚动 轴线 
rolling bearing 滚动 轴承 
rolling body 滚动 体 
rolling cone 滚 锥 
rolling contact gears 滚动 接触 齿轮 系 
@ n. 滚 压 ， 轧 制 ， 辊 压 ; 
e. g. rolling face 轧辊 工作 面 
rolling defect 轧 制 缺陷 
rolling metal 被 轧 制 的 金属 ， 轧 件 
rolling mill 滚 思 机， 轧钢 机 
rolling mill assembly 轧机 装置 Xs 
rolling press 深 压 机 SN 
roller n. RF., EHE S 


e.g. roller bearing center suene GR 














roller chain 滚 子 链 » x. 
roller clutch 滚 柱 离合 器 S 
roller bearing steel 滚 林 5 
roller cam X X 
VV. involute x 
QD n. wet 
e.g. invo Ma o! a 


invol AS ear cutter HE 
involute gear hob 渐 开 线 齿轮 滚 刀 
involute profile FRAR. MARHE 
involute tooth 渐 开 线 轮 齿 
involute rack 渐 开 线 齿 条 

@ a. 内 旋 的 ， 内 卷 的 ; 

e. g. involute blade 内 旋 调制 叶片 
involute reticle blade 内 旋 调 制 盘 叶 片 


SA Sentence Patterns 


I. no other than 


1. RR... mb. RUM 2. 正 是 ， 就 是 

【例句 】 

He has no friend other than you. 他 除 你 之 外 就 没有 其 他 朋友 了 。 
It was no other than the king. 那 不 是 别人 ， 是 国王 本 人 。 
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He resigned for no other reason than this. 他 辞职 不 外 是 为 了 这 个 理由 。 
T. with respect to 


(refers to about, with regards to KF. 至于， 就 … 而 言 ) 
1. analogue data, we need to place it in digital form. 





2. data. we should change its form or location. 
3. data in main storage. we should copy it to backing storage. 
4. salary. I expect around 7, 500 yuan per month. 
With respect t F n 4 
5. your requests, we regret that we are unable to assist you in this matter. 
6. a unit of hardware or software, we adapt it to meet the needs of a 
particular user. 
7. their future plans, we're still unsettled. 


I. analogous to 
类 似 ， 类 似 于 


l. It seems that this device is analogous t S N. they are quite different. 
2. All radiant energy has wavelike puo Stics, analogous to those of waves that 


move through water. 





3. In physics, conservation i o to linguistic rules. 


4. This classification is w parity of diegi onetan analogous to the defini- 
` 
tion of parity of integers. K x 
5. The image of seis iscontinuous points is analogous to CMP stacking technique 


f seis 
in reflection wave M^ tion. X 
B qe Bs 
e Exercises 


I. Give brief answers to the following questions. 


. What are Spur Gears? 
. What are the advantages of the helical gears? 


1 
2 
3. Compared to a helical gear, what’s the advantage of herringbone gears? 
4. What is the ratio of the gearset? 

5 


. On what are bevel gears based? 
I. Match the items listed in the following two columns. 


Column A Column B 
1. € Ocrossed helical gear A) 轴 向 推力 负荷 
2. € )axial thrust load B) 摩擦 损耗 
3. € Oscrew thread O 径 节 
4. € )frictional losses D) 交叉 斜 齿 轮 
5. € )diametral pitch E) 螺纹 





Il. Fill in the blanks with the words given below. Change the form where necessary. 














accommodate perpendicular identical cancellation compatible 

analogous mesh with respect to vibration no other than 

l. The water molecules in a glass of water are 

2. All equipment chosen and all design procedures must be with each other. 

3. Her of her trip to Paris upset our plan. 

4. CBQ is a public domain networking technique that can all network 
speeds. 

5. Make sure to cut pipe keeping the cut plane to the axle. 

6. The wheels well. 

T frequency the driving frequency will satisfy the equation of mo- 


9. It seems that this device is to that/on ut they are quite different. 






tion. 
8. Even at full speedthe ship's engines cause ud à . 


10. It's going to raise a lot of problems atmosphere pollution. 


IV. Choose the right name for the followi 


plication characteristics of them. Q^ 


rA 


eD 


G : 
»d a 


(b) (c) 


ictures and point out the structure and ap- 





a? 
re 
€" Vv be) 
- " 
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Reading 7: Simple Gear Trains 


A gear train is any collection of two or more meshing gears. A simple gear train is one 
in which each shaft carries only one gear. the most basic. two- gear example of which is 
shown in Fig. 7. 7. 

The velocity ratio sometimes called train ratio )of this gearset is found by expanding 


equation; 


ET ES 
"e c 


Fig. 7. 8 shows a simple gear train with five gears in 5 ries. The expression for this 





(7.1) 
simple train’s velocity ratio is: 


»- CC) NS - 


or in general terms: 











zi 


Fig.7.7 An external gearset Fig.7.8 A simple gear train 


~ 一 


which is the same as equation 7. 1 for a single gearset. 
Each gearset potentially contributes to the overall train ratio. but in any case of a sim- 
ple(series)train, the numerical effects of all gears except the first and last cancel out. The 


train ratio of a simple train is always just the ratio of the first gear over the last. Only the 
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sign of the overall ratio is affected by the intermediate gears which are called id/ers because 
typically no power is taken from their shafts. If all gears in the train are external and there 
is an even number of gears in the train, the output direction will be opposite that of the in- 
put. If there is an odd number of external gears in the train, the output will be in the same 
direction as the input. Thus a single. external idler gear of any diameter can be used to 
change the direction of the output gear without affecting its velocity. 

A single gearset of spur. helical, or bevel gears is usually limited to a ratio of about 
10: 1 simply because the gearset will become very large. expensive. and hard to package 
above that ratio if the pinion is kept above the minimum numbers of teeth shown in Ta- 


ble7. 1. If the need is to get a larger train ratio than can be obtained with a single gearset, 


it is clear from equation m=% (7. 3)that the simple train will be of no help. 
b 

















Table 7.1 Minimum Number of Pipi h 
To Avoid Interference Between a Full - Depth Pi id à Full - Depth Rack 
Pressure AngleC) s inimum Number of Teeth 
14.5 WF 32 
20 RY 18 
25 12 





It is common practic zi. a single S. to change direction, but more than 
n» 


one idler is ie ai 
Fig. 7. 8. If the ne R NN two are far apart. a simple train of many 
gears could be usé bdt | il be more exper sive des a chain or belt drive for the same appli- 


cation. Most gears are not cheap. 


€ is little justifieation for designing a gear train as is shown in 


Compound Gear Trains 

To get a train ratio of greater than about 10 : 1 with spur, helical, or bevel gears(or 
any combination thereof) it is necessary to compound the train (unless an epicyclic train is 
used). A compound train is one in which at least one shaft carries more than one gear. This 
will be a parallel or series - parallel arrangement. rather than the pure series connections 
of the simple gear train. Fig. 7. 9 shows a compound train of four gears. two of which. 
gears 3 and 4, are fixed on the same shaft and thus have the same angular velocity. 


The train ratio is now; 








my=(—Re) (—B) (T. 4a) 


This can be generalized for any number of gears in the train as: 


| product of number of teeth on driver gears 
~ product of number of teeth on driven gears 





(7. 4b) 





my 


Note that these intermediate ratios do not cancel and the overall train ratio is the prod- 





uct of the ratios of parallel gearsets. Thus a larger ratio can be obtained in a compound gear 


train despite the approximately 10 : 1 limitation on individual gearset ratios. The plus or 
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minus sign in equation (7. 4b) depends on the number and type of meshes in the train, 
whether external or internal. Writing the expression in the form of equation (7. 4a) and 
carefully noting the sign of each mesh ratio in the expression will result in the correct alge- 


braic sign for the overall train ratio. 





Output 














Reading 7 简单 的 齿轮 系 


齿轮 系 是 两 个 或 多 个 路 合 齿轮 的 任意 集合 。 一 个 简单 的 齿轮 系 是 指 每 个 轴 上 只 安装 一 


个 齿轮 的 轮 系 。 最 基本 的 是 如 图 7. 7 所 示 的 由 西 个 齿轮 构成 一 个 齿轮 系 。 此 类 齿轮 组 的 加 
度 比 (有 时 也 称 轮 系 传动 比 ) 由 扩展 方程 式 my = + 28 — 4 NO (7. 了 D 求 得 。 图 7.8 显示 了 


由 串联 5 个 齿轮 组 成 的 一 个 简单 的 齿轮 系 。 这 一 简单 齿轮 系 的 传动 比 表达 式 如 下 : 
































m= (NE) N (CNN S. a.D 
通用 表达 式 : 
my=+Ne 


Nout 


对 于 单一 齿轮 组 ， 此 方程 式 与 方程 式 (7. 1) 相 同 。 
每 个 齿轮 组 都 可 能 影响 整个 轮 系 的 传动 比 ， 但 在 一 个 简单 (串联 ) 轮 系 的 任何 一 种 情况 
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下 ， 除 第 一 个 和 最 后 一 个 ， 所 有 齿轮 的 数值 结果 全 部 抵消 。 一 个 简单 轮 系 的 传动 比 通常 是 
第 一 个 齿轮 与 最 后 一 个 上 从 5 轮 之 比 。 只 有 总 比率 的 符号 会 受到 中 间 齿 轮 的 影响 。 这 些 中 间 齿 
轮 被 称 为 惰 轮 ， 因 为 通常 没有 能 量 从 它们 的 齿轮 轴 输 出 。 如 果 轮 系 的 所 有 齿轮 都 是 外 齿轮 
并 且 轮 系 中 的 齿轮 数 是 偶数 ， 输 出 端 方向 将 与 输入 端 方向 相反 ; 如 果 轮 系 中 有 奇数 个 外 齿 
轮 ， 那 么 输出 端 方向 与 输入 端 方向 相同 。 因 此 ， 任 意 直径 的 单个 、 外 齿 的 惰 轮 都 可 以 在 不 
影响 速率 的 情况 下 改变 输出 端 齿轮 的 转向 。 

无 论 是 正 齿轮 、 斜 齿轮 还 是 锥 齿轮 的 单一 齿轮 组 ， 其 传动 比 通常 限于 10 : 1 的 范围 
内 ， 这 主要 因为 如 果 小 齿轮 超过 了 表 7. 1 所 示 的 最 少 齿 数 ， 齿 轮 组 达到 这 一 传动 比 时 ， 尺 
才 会 变 得 非常 大 ， 成 本 增加 且 难 以 安装 。 与 单一 齿轮 组 所 能 获得 的 传动 比 相 比 ， 如 果 需 要 
一 个 更 大 的 轮 系 传动 率 ， 通 过 方程 式 mE (7.3)， 可 以 清楚 地 看 到 ， 简 单 的 齿轮 系 将 
于 事 无 补 。 
通常 ， 人 们 会 插入 一 个 惰 轮 来 改变 方向 ， 但 多 于 一 个 情 输 就 未 免 多 余 了 。 设 计 一 个 如 

e 
































图 7. 8 所 示 的 齿轮 系 没有 任何 的 合理 性 。 如 果 需 要 连 得 较 远 的 轴 ， 那 么 由 多 个 齿 
轮 组 成 的 一 个 简单 的 轮 系 便 可 以 使 用 ,但 造价 要 上 带 传动 高 ， 大 多 数 的 齿轮 都 不 


便宜 。 X 
复合 齿轮 系 (混合 轮 系 ) 
为 了 通过 直 齿 轮 、 斜 齿轮 或 欠 齿 轮 《 或 起 任何 组 合 ) 获 得 比 10 : 1 更 大 的 轮 系 传动 比 ， 


复合 齿轮 系 是 十 分 必要 的 (周转 轮 除外 )。 复 合 齿 轮 系 ， 即 一 个 轴 上 至 少 安装 一 个 
以 上 齿轮 。 NE ， 而 不 单纯 ACRI RIGHE, [E 7. 9 显示 了 



























ra M sp. Wt 4 两 个 齿轮 被 固定 在 同一 轴 上 ， 因 此 
有 相同 的 角速度 。 2⁄4 
NO Be 
my=(—%) (—%) (7. 4a) 
这 一 求解 公式 可 推广 到 齿轮 数 为 任意 数量 的 轮 系 : 
my — + BMC HEC VE SERA AE PEL e ER (7. 4b) 
” ”主动 轮 齿 数 的 连 乘积 
要 注意 的 是 ， 这 些 中 间 传 动 比 并 没有 抵消 ， 并 且 整 个 齿轮 系 的 传动 率 是 并 联 齿轮 组 传 


动 比 的 乘积 。 因 此 ， 尽 管 单个 齿轮 组 传动 比 大 约 限 制 在 10 : 1， 但 在 复合 齿轮 系 中 可 以 得 
到 更 大 的 传动 率 。 方 程式 (7. 4b) 中 的 加 减 号 取决 于 轮 系 中 齿轮 喘 合 的 数量 和 类 型 (无 论 是 
外 唉 合 还 是 内 唉 合 ) 。 以 方程 式 (7. 4a) 的 形式 写 下 的 表达 式 应 十 分 注意 表达 式 中 每 个 吐 合 
传动 比 的 符号 ， 因 为 这 将 影响 整个 齿轮 系 传动 比 数学 符号 的 正确 性 。 
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Text 8: Lubrication of, qi 


The machine tools in a workshop someti ES their own electric motors, or they 
[3 


may take the power they need from a m hich feeds several machines . The shafts 
which carry the power from the motc machines need some kind of support to keep 
rings. 


them steady. We call these op t 





There different types of bearings for dif- 


ferent purposes. We can classi em me t her they take the load on the shaft 


or the thrust along the tar shaft“. T. nèr type is known as a journal bearing, 
and the latter type as da hrust bearing^ de. 


The rotatin X! ona stati ry bush or tube; we therefore have two metal 
surfaces in io di with each other. and sliding over each other often at high 
speed. This will cause friction and the bearing will become heated. So, have to protect the 
metal surfaces from overheating and damage". First of all, we avoid making the shaft and 
the bush of the same material". The shafting itself is generally of steel, but we use anoth- 
er metal such as cast -iron or bronze or white metal for the bush. At a certain temperature, 
the metal in the bush will seize or run. and this will prevent damage to the shaft. But of 
course it will not prevent overheating from occurring. 

However. we can reduce the danger of overheating by lubrication. We have a thin film 
of oil between the two metallic surfaces to keep them apart. The internal friction of oil is 
much less than the friction between two solids. and generates less heat. Lubrication also 
offers another advantage. A film of oil on the metal surfaces will prevent them from corro- 
ding by protecting them from the air 

The sort of lubricant which we use depends largely on the running speed of the bear- 
ing. We can use grease in low - speed bearings. but grease offers more resistance to the 
turning movement of the shaft. Lighter oil causes less friction. and so an oily lubricant is 
better for high - speed bearings. The rotation of the shaft carries the film of oil round the 
inside of the bearing and keeps the shaft from contact with the bush which houses it". We 


mm Unit8 J 


can feed the oil into the bearing in - several ways. Sometimes we allow it to drip down un- 


der the influence of gravity. More commonly. a pump or gun feeds it in under pressure. In 


motor - car and other engines we half cover the bearing in an oil - bath. 


into it. 


and oil splashes up 


We can reduce the amount of friction even more with rolling bearings. The hardened 


steel balls in this type of bearing roll round in a finely - ground ball race, and make little 


more than point contact with the race!!! 


f 


Tí 
8. 
9. 


10. 


11. 


12. 


13. 


14. 


. feed 


. thrust 


. journal 


. bear 


Words and Expressions 


lubrication 


Clu; brikont ] 


lubricant 
(fi:d] 


LOrast ] 


thrust bearing 
['dgo:nl] 小 


journal bearing 
"a 
R 


[beo] 


~、 


['bearin] 
stationary ['steifənəri] 
bush [buf] 

tube  [tju:b] 


bearing 


slide [slaid] 


[ouvə' hit] 


overheat 


white metal 


Lsi:z] 


seize 


(lu: bri ' keifon] 


n. 


n. 


v. 


中 润滑 (作用 )@ 注 油 
驯 润 滑 剂 ， 涧 滑 油 
Ope a > EEE TAL 


Cft Af i SIL. OK. 


n ) 


* 
"o. 


). BOO. H 


， 驱 动力 ， 轴 


SS ae jl. m 


向 (压力 ) 


LESE 
T n Bi ORE MA 
E 承 (经 、 忍 ) 受 ， 经 得 起 
ROH. #. ns 
P OAH, 产生 ， 推 动 
n. @ 打 孔 回 ， 小 型 冲 ( 孔 ) 机 Of 
n. DAK) ORM. IR THD 


£ 


QETE, FT 


- 不 动 ( 变 ) 的 , 静止 ( 态 ) 的 ， 固定 的 
. 衬 套 ( 瓦 、 管 )， 轴 衬 ( 瓦 )， 
. Dip € @ 管 子 ， 软 管 


套 管 


@ 滑 ( 动 、 面 )， 滑 动 装置 


QURE. FA 
@( 显 微 镜 ) 载 片 

使 滑 ( 过 、 入 、 动 ) 
加 热 过 度 ， 
@ 使 过 于 热烈 ， 
(银白 色 、 低 熔点 的 ) 


使 太 热 


使 十 分 愤怒 (或 激动 ) 


白色 金属 





(如 轴承 合金 ) 巴 士 合 金 
中 (机 器 等 ) 卡 ( 挤 、 咬 ) 住 
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o seen 
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15. 
16. 
I7: 
18. 
19. 


20. 


2l. 


22. 


23: 
24. 


ie Notes 


[ran] 


run 
shafting — [ 'fa:ftig] 
cast - iron 

[ko' roud] 


corrode 


[ko' raudont | 


corrodent 


grease  [gri:s] 


L'oili] 


oily 


house [haus] 


finely - ground 


[reis] “4 


E 
SU 


race 


n. 


@ 扯 裂 、 擦 伤 、 磨 损 
OFM GAD 


. Ove. KER @( 固 体 融化 ?流动 


OZ., AE 
加 轴 系 ， 制 轴 材 料 @( 总 称 ) 轴 
铸铁 


. @( 使 ) 腐 蚀 、 使 受 损伤 


回 (渐渐 ) 损 害 ， 损 伤 


- 腐蚀 (性 ) 的 
- 腐蚀 剂 
.@D 润 滑 脂 ( 襄 )， 油 襄 ， 黄 油 


回 动物 油脂 


. OF, A 


ah 润滑 的 
Gute NEW KY 





l. 本 篇 课文 涉及 机 械 设计 基础 中 的 轴承 及 其 润滑 的 基础 内 容 。 题 目 : 轴承 的 润滑 。 





2. 本 篇 课文 语法 现象 的 重点 : can、may 两 情态 动词 在 科技 文章 中 的 
定 陈 述 名 中， 用 can 表示 “可 能 ”与 用 “may” 表 示 可 能 往往 产 4 

















法 。 在 肯 








E 含 义 上 的 微妙 差别 。 


may 表示 事实 上 的 “可 能 性 ”; 而 can 往往 指 逻辑 上 的 “可 能 性 ;但 本 文中 can 仅 表 示 
“能 力 ”， 相当 于 be able to。@ 定 语 从 名 的 用 法 。 当 用 来 修饰 名 词 的 定语 过 长 ， 
几 个 词 表达 不 够 明确 时 ， 我 们 可 以 用 定语 从 句 。 定 语 从 句 分 为 限定 性 定语 从 句 和 非 限定 
性 定语 从 句 ， 本 篇 课文 中 仅 讨论 限定 性 定语 从 句 。 


3. The machine tools in a workshop sometimes have their own electric motors. or 














je. 





they may take the power they need from a motor which feeds several machines. 本 句 是 一 


个 由 连词 or 连接 的 并 列 句 ， 第 二 分 句 中 又 包含 两 个 定语 从 句 : 一 个 是 the power 作为 先 


行 词 ， 后 接 省 略 引 导 词 的 从 句 they needs 另 一 个 是 由 which 引导 的 定语 从 名 











来 修饰 先 





行 词 a motor。 本 句 可 译 为 ， 车间 里 的 车 床 要 么 有 各 自 独立 的 电机 ， 要 么 是 一 台电 机 同时 
为 几 部 机 器 提供 动力 。 


4. We can classify them according to whether they take the load on the s 


thrust along the axis of the shaft. 本 句 为 简单 复句 。whether 引导 的 名 词性 








aft or the 


EMAJ fik ac- 


cording to 的 介词 宾语 。 并 列 连词 or 连接 的 并 列 成 分 为 the load on the shaft or the thrust 
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along the axis of the shaft。 本 句 可 译 为 : 我 们 根据 轴承 承受 的 是 传动 轴 上 的 负荷 还 是 沿 
传动 轴 轴 线 方向 的 推力 负荷 对 其 进行 分 类 。 

5. The former type is known as a journal bearing, and the latter type as a thrust 
bearing. 本 句 为 由 连词 and 连接 的 并 列 复合 句 。the former... the latter... 结构 的 含义 为 
前 者 ... 后 者 ... ， 本 句 中 the latter 后 省 略 了 与 前 一 分 句 相 同 谓语 “is known”。 本 句 可 
译 为 :前 者 称 为 轴 贷 轴承 ,后 者 称 为 推力 轴承 。 

6. So, have to protect the metal surfaces from overheating and damage. 本 句 为 祈 使 
句 。 祈 使 加 重 了 表达 的 语气 ， 同 时 强调 了 这 么 做 的 必要 性 。 本 名 可 译 为 : 于 是 防止 金属 

7. First of all, we avoid making the shaft and the bush of the same material. 本 名 中 
一 个 重点 词汇 的 用 法 avoid 十 doing， 意 为 “避免 (做 )...”; the bush of the same material 
中 的 of 与 文中 下 句 用 法 相同 ， 均 表示 “由 ... 制 成 (组 成 ;之 意 。 本 句 可 改写 为 我 们 常 
见 的 表达 方式 : we avoid the shaft and the bush bein the same material. 本 名 可 
VÉ. 首先 ， 避 免 铀 和 轴 衬 的 材质 相同 。 xS 

8. A film of oil on the metal surfaces wi N t SN from corroding by protecting 
them from the air. 本 句 为 简单 句 ， ias E EE 复杂 。 句 中 短语 
prevent. .. from 的 用 法 与 下 文中 prot rom 及 keep... from 类似， 意思 是 from 的 
“ZR. Sadi HER. RAR” sina as 润滑 的 另 一 个 作用 是 通 












































过 金属 表面 的 油膜 来 隔绝 空气 腐蚀 。 

9. The rotation of the,shaft-carries the film und the inside of the bearing and keeps 
the shaft from contact vinea which houses it. 本 句 为 由 连词 and 连接 的 并 列 句 ， 后 一 
分 句 中 的 which h esf 定语 从 句 ， 先行 词 the bush，it 指 代 之 前 的 the shaft. 
本 句 可 译 为 : enun RM. 从 而 将 转轴 与 其 轴 衬 隔 


10. The hardened steel balls in this type of bearing roll round in a Pe ground ball 

















race, and make little more than point contact with the race. 该 句 为 并 列 句 。 短 语 little 
more than 此 处 并 不 表示 比较 ， 而 是 固定 短语 ， 意 为 “仅仅 ， 只 是 ... 而 已 >。 本 句 可 译 
Jg: 这 类 轴承 里 的 硬化 钢珠 在 精致 的 滚珠 轴承 座 圈 内 滚动 ， 而 其 与 座 圈 仅仅 是 点 接触 。 


SE Sentence Patterns 


I. protect--objective-d- from--noun 



































The new measures are designed to public people like these. 
The turtles’ shells them harm. 
They huddled together to protect | themselves | from the wind. 
The hat could only partially his face the sun 
The shelters could the injured the rain. 
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机 械 工程 专业 英语 “seeeeeee= 


T. prevent sb/sth from doing 


















































They took actions to the disease spreading. 
Nothing will us going. 

Rubber seals are fitted to prevent| the gas | from escaping. 

This drug will you catching cold. 

The law will the owner making any major changes. 


~ Exercises 
aN PA 
| . Give brief answers to the following questions. qe 
& s? 


1. What's the relationship between shafts and 


2. How could we classify bearings? IN 
3. How could we protect the metal surf rom overheating and damage? 
4. What metals are commonly used c (ke the bush? 


5. How could the metal in RA prevent damage to the shaft? 
6. What are the pues 2 


19 rication? Ag 
7. What kind of lubrica 4k better for high pet bearings and low — speed bearings 
X- S 
ilinto the bearings. 


^ 
8. Please state Re ways to feed Sail 
I. Decide combine sentences arc/érue( T)or false( F)according to the passage. 


. Journal bearings are those which take the load on the shaft. ( ) 


respectively? — > 


2. Sometimes the rotating shaft has a bush or tube which houses it. ( ) 

3. The metal in the bush will prevent not only damage to the shaft, but also overhea- 
ting from occurring. ( ) 
4. The oil which causes more friction is better for high - speed bearings. ( ) 
5. Sometimes. we allow oil to drip down under the influence of pressure. 


Il. Fill in the blanks with the words given below. Change the form where necessary. 

















eed lubricate corrode overheat slide stationary. 





1. No form of living speech can be 

2. The waitress a tray along the counter. 

3. Having been working for 10 hours. the engine started to i 
4. Certain chemicals will if left on metal. 

5.1 the parking meter with my remaining change. 
6. I need some lubricant to my car engine. 


NW. Match the items listed in the following two columns. 
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Column A Column B 


1. € ) lubricant 


wards 
2. € ) oily B) a part of machine that holds a moving part 
. C) a thick substance similar to oil. used on machine parts to 
3. € ) stationary 
make them work smoothly 
4. ( ) overheat D) looking. feeling. smelling or tasting like oil 
( ) bearing E) very hard iron that breaks easily 
F) to become too hot or make something too hot, sometimes 
6. € D cast-iron . 
causing damage 
C Othrust G) not moving 
8. € )grease H) something that makes a ae easier or more relaxed 





A) the force that an engine produces to push something for- 


Reading 8: Lubri uw T ems 


can cause additional friction, 


Lubrication of moving y is en for proper functioning. Inadequate lubrication 


ure. There are various systemgy S providing 


below and discussed brie 


oil. This is effecti 


to remove NN NS 


(2) Splash 全 ai In this type of system. rings or dippers are attached to the 


shaftCor made an integral part of it); when the shaft rotates, oil is scooped up from the 





reservoir and splashed out over the moving parts. 

(3) Pressure lubrication. In this system, oil 

is pumped to the point where lubrication is 

needed. Afterwards. it is returned to a reservoir. 
filtered. and recalculated. During this process. it 
has a good opportunity to dissipate some of the 
heat it has acquired. 

(4) Gravity lubrication. This can be provided 
in a number of different ways. One possibility is to 
locate a reservoir which feeds by gravity to the va- 
rious key points. This may be a central oiling sys- 
tem leading to many bearings. One reservoir serves 
several lines. but if one line is clogged. one bear- 


ing receives no oil. There are several commercial 


being ove 


eating of parts and possible fail- 


e needed. Some of these are listed 


(1) Bath zog case. t sings are completely submerged in a bath of 
€? it creates turbiligsice and prohibits proper filtering of the lubricant 





Fig. 8.1 Multiple ~ feed oiler, 
electric solenoid control 


(Courtesy of Trico Manufacturing Corp. ) 
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LIS ee- 

units available that have sight drip fittings; this eliminates the above - mentioned dan- 
ger. Fig. 8. 1 illustrates such a device; this has a solenoid - operated control that can stop oil 
flow when the machine being lubricated becomes idle. 

(5) Oil cups lubrication. Oil - hole covers and oil cups are available in a number of dif- 
ferent types. Fig. 8. 2 shows some of those commonly used. They are available in threaded 
form or shoulder drive(the latter are pushed into a drilled hole providing a snug fit). They 
may be obtained with hinged covers. threaded covers( which require removing to apply 
oil), and spring - loaded ball valves. Oil cups are available in side feed, 45 - deg - angle 


feed, underfeed. as well as the conventional top ~ feed type. 





Fig.8.2 Miscellaneous oil cups, oil - hole covers, and sight glasses 
(Courtesy of Gits Bros. Manufacturing Co. ) 


(6) Hand feed. This system is largely outdated; it requires a man to oil by hand inter- 


mittently. Any slip -up in his schedule could cause lubrication failure and damage to mating 
parts. 


Grooving of bushings. Oil grooves are provided in bushings to aid in supplying oil to 


the proper places. This is necessary because a shaft resting in a bearing squeezes out the 
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oil. As the shaft starts to turn, the oil is wedged against one side with an increase in pres- 
sure. Oil grooves serve somewhat as reservoirs and redistribution centers for the lubri- 
cant. Grooving is more important at low rotational speeds than at high speeds. Fig. 8. 3 
shows a typical bushing with an oil groove. The edges of the groove are usually chamfered 


to prevent “shearing” of the oil and to provide an easier distribution. 





f Circumferential 
oil groove 


Gees Longitudinal oil groove 


参考 译文 、 GU "2 
Reading 8 润滑 方法 


运动 部 件 的 润滑 对 于 机 器 的 顺利 运转 是 很 重要 的 。 润 滑 不 充分 可 能 引起 附加 的 摩擦 ， 
导致 部 件 过热 或 故障 。 注 油 润滑 的 分 类 很 多 ， 下 面 简要 讨论 其 中 几 个 。 

CD 浸 浴 润滑 法 。 这 种 方法 是 将 轴承 完全 浸没 于 油 池 中 。 该 方法 有 效 ， 但 会 引起 润滑 
油 亲 流 并 妨碍 其 中 杂质 的 过 滤 和 清除 。 

(2) 泼 溅 润滑 法 。 这 种 典型 分 类 方法 是 将 金属 圈 或 油 匙 固定 在 转轴 上 (或 做 成 一 个 组 
合 件 ) 。 随 着 轴 的 旋转 ， 储 油槽 中 的 油 被 挤 出 飞溅 到 旋转 的 部 件 上 。 

(3) 压力 润滑 法 。 这 种 方法 是 用 泵 将 油 抽 至 需要 润滑 的 位 置 ， 之 后 经 过 滤 、 再 核算 ， 
油 返回 至 储 油槽 。 这 个 过 程 为 消耗 已 产生 的 一 些 热 量 提供 了 和 良机。 

(4) 重力 润滑 法 。 重 力 润滑 法 可 以 通过 若干 不 同 的 方式 来 实现 。 一 种 可 能 是 在 几 个 关 
键 点 位 置 设置 一 个 由 重力 供给 的 储 油槽 ， 这 便 形 成 了 一 个 通 向 诸多 轴承 的 中 央 注 油 系统 。 
一 个 储 油槽 同时 为 几 条 线路 供 油 ， 但 若 其 中 一 条 线路 堵塞 ， 就 有 一 个 轴承 得 不 到 油 润滑 。 
于 有 观测 油 点 滴 的 若干 有 效 工业 元 件 ， 这 才 消 除了 上 述 的 危险 。 图 8. 1 描述 了 这 样 一 
装置 ， 它 具有 螺旋 管 操控 功能 ， 并 在 被 润滑 机 器 处 于 空转 时 停止 对 其 注油 。 
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(5) 油 杯 注油 润滑 法 。 注 油 孔 盖 和 油 杯 种 类 繁多 ,样式 各 异 。 图 8.2 展示 了 一 些 常用 
的 油 孔 盖 和 油 杯 。 在 若干 不 同类 型 的 润滑 中 ,注油 孔 端 盖 和 油 杯 润滑 有 效 且 适用 。 螺 纹 和 





























昌 缘 传 动 装置 中 (合乎 被 推进 具有 滑动 配合 的 钻 孔 )， 它 们 是 通用 的 。 可 以 利 




















罗纹 式 盖 (注油 时 盖 需 去 除 ) 和 弹簧 加 载 珠 阁 来 获得 。 油 杯 注 油 可 用 于 侧面 进 给 、45 角 进 








给 、 下 方 进 给 和 传统 的 上 方 进 给 方式 。 
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(6) 手 进 给 注油 。 这 种 注油 方法 早已 过 时 ， 它 需要 人 工 断 断 续 续 注油 。 任 何 一 个 步骤 





出 现 差错 都 会 导致 润滑 失败 ， 并 使 相配 合 零件 受 损 。 





轴 套 开 槽 。 轴 套 内 开 油 槽 是 为 了 辅助 供 油 到 适当 位 置 。 因 为 安放 在 轴承 内 的 旋转 轴 会 
将 油 挤 出 ， 所 以 这 是 必需 的 。 当 旋转 油 开始 起 动 时 ， 润 滑 油 随 油 压 增加 而 挤 和 一 侧 ， 油 梢 





作为 蓄 油 池 和 润滑 油 再 分 配 中 心 而 一 起 作用 。 低 速 旋转 与 高 速 旋转 相 比 ， 玫 








F 槽 更 容易 。 


图 8. 3 展示 了 一 个 典型 常 开 油槽 的 轴 套 。 为 阻止 润滑 油 的 剪 切 和 实现 自由 的 分 布 ， 该 槽 的 


棱 边 通常 需 修 切 边缘 。 


Unic Ó 


Text 9: Rationale for qt. 


The rationale for CAD/CAM" is similar: ah used to justify any technology - based 






improvement in manufacturing. It grows oRY 1 need to continually improve productivity, 
e 


quality, and. in turn. competitivenes are also other reasons why a company might 


make a conversion from manual p SSes to CAD/ 
* increased productivity, " 
* better quality eon J 
* better comm t M 
* common ied with manuta OK g 


* reduced pr otype construction costs 











* faster response to customers 

1. Increased Productivity 

Productivity in the design process is increased by CAD/CAM. Time - consuming tasks 
such as mathematical calculations. data storage and retrieval. and design visualization are 
handled by the computer. which gives the designer more time to spend on conceptualizing 
and completing the design. In addition. the amount of time required to document a design 
can be reduced significantly with CAD/CAM. ^ All of these taken together means a 
shorter design cycle. shorter overall project completion time. and a higher level of pro- 
ductivity. 

2. Better Quality 

Because CAD/CAM allows designers to focus more on actual design problems and less 
on time — consuming, nonproductive tasks, product quality improves with CAD/ 
CAM. CAD/CAM allows designers to examine a wider range of design alternative (e. g. . 
product features) and to analyze each alternative more thoroughly before selecting one. In 
addition. because labor - intensive tasks are performed by the computer. fewer design er- 


rors occur. These all lead to better product quality. 
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3. Better Communication 

Design documents such as drawings, parts lists, bills of material, and specifications 
are tools used to communicate the design to those who will manufacture it. The more uni- 
form, standardized, and accurate these tools are, the better the communication will be. M1 
Because CAD/CAM leads to more uniform. standardized. and accurate documentation, it 
improves communication. 

4. Common Database 

This is one of the most important benefits of CAD/CAM. With CAD/CAM. the data 
generated during the design of a product can be used in producing the product. This sharing 
of a common database helps to eliminate the age - old “wall” separating the design and 


manufacturing functions (Fig. 9. 1) 






^ c 
Z ifional design/Manufactiting, Communication 


Design 





Manufacturing 


Design/Manufacturing Communication with CAD/CAM 


Fig. 9.1 Traditional Design/Manufacturing Communication compared with 
CAD/CAM - based Communication 


5. Reduced Prototype Costs 

With manual design. models and prototypes of a design must be made and tested, 
adding to the cost of the finished product. With CAD/CAM, 3 - D computer models can re- 
duce and. in some cases. eliminate the need for building expensive prototypes. Such CAD/ 
CAM capabilities as solids modeling allow designers to substitute computer models for pro- 
totypes in many cases. 

6. Faster Response To Customers 

Response time is critical in manufacturing. How long does it take to fill a customer' s order? 


oes Unit9 J 


The shorter the time, the better it is. A fast response time is one of the keys to being more com- 


petitive in an increasingly competitive marketplace. Today . 
sponse time is as likely to win a contract as the one with the lowest bid. - 


the manufacturer with the fastest re- 
5] By shortening the over- 


all design cycle and improving communication between the design and manufacturing components. 


CAD/CAM can improve a company's response time. 


y Words and Expressions 


['ræfə'na:1] 
['dsastifai] 


1. rationale 
2. justify 


3. manufacturing [mænju'fæktfərig] 


4. competitiveness — [ kom' petitivnis ] 
[kon ' va; fon] 
['maenjual ] 


5. conversion 


6. manual 


7. process ['prouses] 


n. 


v. 






(基本 ) 原 理 
证明 … 是 正当 的 ,认为 有 理 
@ 对 齐 ; 调整 


. 制造 业 ， 工 业 
. 生产 的 ， 的 


. 3 
1 NOMAS. ABH 


， 手 工 的， 用 手 操 作 的 
册 ， 便 览 ， 简 介 
程序 


p 办 理 ， 用 电脑 处 理 
8. productivity ee we 生产 率 
9. time-consuming ai sju:min | a PETRTRRSI 
10. beue Lk: ox 3 
11. storage xe x 7 存储， 记忆， 存储 器 
12. retrieval i: vol] L3 n 数据 检索 
13. MEAS, e zeifon] n. DIE 

DER. 形象 化 ,想象 
14. focus  ['foukes] n. 焦点， 焦距 ， 聚 光 点 

vt. 使 聚焦 ， 使 集中 

15. range  [reind3 |] n. DHE, 行 ,一 系列 


16. alternative — [:l'to:notiv] 


Lleibarin' tensiv] 


Lspesifi' keifon ] 


17. labor - intensive 


18. specification 


19. uniform — [ 'ju:nifo:m] 


- 相同 的 ， 


ORI. FR. GA, Ail) 
CHE. 16... HERIT 
QUE... 分 类 ,使 系统 化 





- 加 两 者 (或 若干 ) 中 择 一 的 


回 替 代 的 ， 供 选择 的 


.可 供 选择 的 东西 
. 劳动 密集 型 
. DRH, HF 


回 规 格 ， 明 细 单 ， 详 细 计 划 
产品 等 的 ) 说 明 书 
一 到 的 
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n. 制服， 军服 
v. 使 成 一 样 ， 使 一 律 化 
20. standardize — [ 'staendodaiz | v. 使 标准 化 ， 使 合 标准 
21. accurate — [ 'ekjurit] a. 精确 的 
22. documentation — [,dokjumen'teifon] n. (DOO XE 
@( 电 脑 设备 或 软件 的 ) 使 用 说 明 
23. communication [kamju:ni'keifon] n. DIK, Ae. 交往 ， 通信 
回 通讯 (交通 ) 设 施 
24. generate — [ 'dgenareit ] v. OFF, RAGA, HH. JES) 
@ 造 成 ， 引起 
25. sharing — [ 'feorig] 7。 共 用 ， 共 享 
26. database ['deitabeis] n. 资料 库 ， ua 
27. eliminate — [i'limineit | v. OHM AU 消灭 
28. prototype — [ ' proutotaip | M 标准 ， 
29. solid ['solid] 固体 的 
S " Qi 的 ， 坚 固 的 ， 坚 牢 的 
国体 、 
30. substitute Deep Ss EHE. UH 
RE, UE 
31. response [ri's 分 ` 反应 
32. bid [bid AT xa th 价 ， 喊 价 ， 投 标 
33. in turn N Uo 依次， 轮流 ; 转 而 ， 反 过 来 


$e Notes 


1. CAD/CAM( computer aided design and computer aided manufacturing) JR Jii] i 


工程 技术 与 计算 机 技术 相互 结合 、 





算 机 图 形 学 技术 的 发 展 而 迅速 成 长 起 来 。 


相互 渗透 而 发 展 起 来 的 一 项 综合 性 应 
产生 于 20 世纪 50 年 代 后 期 发 达 国 家 的 航空 和 军事 工业 中 ， 随 着 讨 














技术 。 该 技术 
| 算 机 软 硬 件 技术 和 计 
1989 年 美国 国家 工程 科学 院 将 CAD/CAM 技术 





评 为 当代 (1964 一 1989 年 ) 十 项 最 杰出 的 工程 技术 成 就 之 一 。CAD/CAM 技术 涉及 知识 门 


类 宽 、 综 合 性 能 强 、 处 理 速度 快 、 
CAD/CAM 技术 以 计算 机 、 外 围 





经 济 效益 高 ， 
设备 以 及 系统 软件 为 基础 ， 


是 当今 先进 制造 技术 的 重要 组 成 部 分 。 
F 算 机 科学 与 工程 、 计 





综合 讨 


算 机 几何 、 机 械 设计 、 机 械 加 工 工 业 、 人 机 工程 、 控 制 理论 、 电 子 技术 等 学 科 知识 ， 以 


工程 应 用 为 对 象 ， 实 现 包括 二 维 绘图 设计 、 三 维 几 何 造 型 设计 、 


工程 计算 分 析 与 优化 设 


计 、 数 控 加 工 编程 、 仿 真 模拟 、 信 息 存储 与 管理 等 相关 功能 。 本 章 主要 探讨 CAD/CAM 


的 基本 理论 。 
2. 本 篇 课文 语法 现象 重点 : 
@as…as 的 原 级 比较 。 
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吕 过 去 分 词 做 后 置 定语 ; 加 定 冠 词 the 十 比较 级 的 句 型; 





3. In addition. the amount of time required to document a design can be reduced sig- 
nificantly with CAD/CAM. 本 句 中 required 做 后 置 定 语 ， 修饰 主语 the amount of time, 
过 去 分 词 做 后 置 定语 的 限定 性 ( 紧 跟 在 修饰 中 心 词 之 后 )， 其 作用 相当 于 限定 性 定语 从 句 。 
该 句 相 当 于 In addition, the amount of time required (= which is required) to document a 
design can be reduced significantly with CAD/CAM. 本 句 可 译 为 : 另外 ， 由 于 应 用 
CAD/CAM， 能 够 减少 形成 设计 文件 所 需要 的 时 间 。 

4. The more uniform, standardized. and accurate these tools are. the better the com- 
munication will be. 定 冠 词 the 十 比较 级 的 句 型 意 为 :“ 越 …… 越 ……” 表 示 一 方面 的 程度 
随 着 另 一 方面 的 改变 而 改变 。 本 名 可 译 为 : 这 些 工具 越 统一 、 越 标准 化 、 越 精确 ， 这 种 

5. Today. the manufacturer with the fastest response time is as likely to win a con- 
tract as the one n the lowest bid. 125] SIF A iad HY Ji 2 ，…. as 十 形容 词 或 副词 
原 级 十 as… 为 “前 者 和 后 者 一 样 …… ”。 在 E Ein] likely 的 原 级 比较 。 
句 可 译 为 : 人 较 低 的 投标 获得 同样 的 一 份 


同 。 Sw 


I. Compound WE Yad. + v. ee Pj fn. ad. + v. ed; n. +a. 


























Tz 











technology - based; VE rant a tensive; 
Study the E. adjectives in P ing phrases. 
CAD/C ased communic&tiggr 
compute? aided process planning 
computer ~ assisted NC part programming 
computer ~ aided line balancing 
the Egyptian foot - operated lathes 
in two - dimensional cutting 
a prismatic wedge - shaped tool 
the metal - cutting operation 
the power - transmitting components 
radial load - carrying capacity 


self - aligning bearing 


T. Productivity, Productive, Nonproductive 





Productivity n. 
(D the rate of producing goods. crops. etc. ; 
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@) the relationship between the amount that is produced and the work. money etc, 
that is needed to produce it. 
Productive a. that produces well or in large quantities. 


Nonproductive a. opposite of productive 


SE Sentence Patterns 





comparative comparative 








Te degree 2 hs degree 
The shorter the time, the better it is 
the ductility of the clearance 
The higher the workpiece ma- | th angle of the tool 
terial, that is needed. 





as will be the life 
The greater the bear lecti "Su shorter of the bearing in 


revolutions. 





will be the bear- 


The} greater = the |_ shorter Neth 
X ing life. 





tion will be. 


and accurate DB. X i 
i NS TS 


I. Give brief answers to the following questions. 
What do CAD and CAM stand for respectively? 
Why a company might make a conversion from manual processes to CAD/CAM? 























more uniform, NL d ; 
e communica- 
The | standardized, A, tool are, NA e better 


How does CAD/CAM increase the productivity in the design process? 

How does CAD/CAM improve the quality? 

How does CAD/CAM reduce prototype costs? 

I. Complete these statements using produce, product, production, productivity, pro- 


$n am p bo: 2 


ductive, and nonproductive. 

1. Alternatively to improve » special attachments are added which reduce the 
flexibility. 

2. New production methods have led to high 

3. One of the most tasks associated with manual drafting is drawing details. 
sectional views. or other drawing that have been previously drawn. 

4. The computer not only allows workers to be more but also frees them to 


do what only human beings can do; think creatively. 





IL. Fill in each of the blanks in the following sentences with words given below. Change 
the forms where necessary. 











focus eliminate manual accurate range 





l. The ICG systems could enhance the design process by allowing the human designer 
to on the intellectual aspects of the design process. 

2. A decision table can also be used with a pre - processor to some pro- 
gramme coding. and to provide automatic checks for completeness. contradictions and re- 
dundancy. 


3. There are several ICG capabilities that make design review in CAD/CAM easier 


that with design. 

4. The benefits throughout the system. 

5. Not only are more designs produced. d use of design data by the 
quality ~ assurance department helps eliminate errors nisunderstandings. 


NW. Fill in the blanks with suitable words AL m the list and change the form if 


necessary. NS 
automatic create logical enable productivity 





store entail ification | illustrate 


set 
CAD/CAM systems can NS e new drafting philosophies of which en- 
hance . For instance, mogt/gystems on the m: ave a number of built -in functions 


that make new and p ing technique “Faying, for example. drafters to 
mén 


ts that can E Separately for easy ; but the segments 


drawings in 
can still be MN r, in one singiB piece, which the entire drawing at once. The 


method is analogous to the automatic drawings. 


Reading 9: Computer Aided Process Planning 


Traditionally process planning is performed manually by highly experienced planners 


who possess an in-depth knowledge of the manufacturing processes involved and the capa- 





bilities of the shop floor facilities. Because of the experience factor involved in planning for 
the physical reality of the product and in the absence of standardization of the process. con- 
ventional process planning has largely been subjective. Moreover, this activity is highly la- 
bour intensive and often becomes tedious when dealing with a large number of process 
plans and revisions to those plans. Rather than carrying out an exhaustive analysis and arri- 
ving at optimal values which would be time consuming. process planners often tend to play 
safe by using conservative values and this situation would invariably leads to non-optimal 


utilisation of the manufacturing facilities and longer lead times. They would also not be in a 





position to see whether a similar component has already been planned in view of the diffi- 


culties involved in going through all the old process plans. 
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The need for shorter lead times. satisfying varied customer demands on the product 
variety and the optimum use of manufacturing facilities prompted research organizations 
and industries to automate many functions in the product cycle. Harnessing the power of 
the computer is extremely advantageous in process planning since vast amount of data 
needs to be used for arriving at the right decision for planning the manufacturing opera- 
tions. 

Computer Aided Process Planning (CAPP) is a means to automatically develop the 
process plan from the geometric image of the component. The key to development of such 
CAPP Systems is to structure the data concerning part design. manufacturing facilities and 
capabilities into categories and logical relationships. CAPP thus appears to fully integrate 
CAD and CAM (Fig. 9. 2) 


Inspection tool 

databse « 
Machine tool 
database SS 


<\ 

























Database 
editor 





Meterial 


feature based database 


















Pocket 
identific; 






ation parameter 


optimisation 






























Process 
sequencing tool 
analysis 





: Standard time 
Setup planning estimator 














Fig.9.2 Architecture of a CAPP system 


Approaches to CAPP 

There are two basic approaches to Computer Aided Process Planning. i. e. variant and 
generative, which are briefly discussed below. 

Variant approach 

The variant approach. which is also called retrieval approach. uses a Group Technolo- 
gy (GT) code to select a generic process plan from the existing master process plans devel- 
oped for each part family and edits to suit the requirement of the part (Fig. 9. 3). The vari- 


ant approach is commonly implemented with a GT coding system. Here. the parts are 
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segmented into groups based on similarity and each group has a master plan. 


= 一 | Process plan |» | Process 
Retrieve/Edit plan 








Fig.9.3 Variant approach to CAPP 


However. this approach is impractical in situations whefe small batches of widely var- 


of process planners. and there is a danger of re i 
were stored in the database. X 


ying parts are produced. Moreover, this method fails t SN real knowledge or expertise 
m 


istakes from earlier plans that 


Generative approach 


In generative approach, a proc 





ids i$ created from scratch for each component 





without human intervention. Th ems are designed to automatically synthesize 


process information to develop ‘a 
KA) 


. These systems contai gic to 


use manufacturi dagases and 
suitable part desc schemes to 


generate a process plan for a parti- 





process plan for a part (Fi 


cular part. Most of the contempora- 
ry CAPP systems being developed 


are generative in nature. Generative 





approach eliminates the disadvanta- 


ges of the variant approach and 


Fig. 9.4 Generative approach to CAPP 


bridges the gap between CAD 
and CAM. 


参考 译文 : 
Reading 9 计算 机 辅助 工艺 设计 


传统 意义 上 的 工艺 设计 是 由 经 验 丰富 的 设计 者 手工 进行 的 。 该 设计 者 不 仅 要 有 丰富 的 
E 产 工艺 知识 ， 而 且 要 有 车 间 实 际 操作 能 力 。 由 于 产品 的 物质 实际 设计 涉及 经 验 因 素 ， 缺 














Ihi 
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少 程序 标准 化 ， 传 统 的 工艺 设计 主要 是 出 于 设计 者 的 主观 想法 。 而 且 ， 工艺 设计 是 劳动 力 
高 度 集中 的 工作 ， 当 处 理 大 量 工艺 设计 和 对 该 工艺 设计 进行 修订 时 ,该 工作 经 常会 变 得 元 
长 乏味 。 工 艺 设计 者 不 是 通过 彻底 的 分 析 ， 也 不 是 通过 获得 最 理想 的 数值 (该 最 理想 的 数 
值 就 是 时 间 损 耗 ) 来 确保 设计 安全 ， 而 是 经 常 通过 使 用 保守 数值 来 确保 设计 安全 。 这 将 不 
可 避免 地 导致 加 工 设备 的 利用 不 够 理想 ， 而 且 会 延长 新 产品 的 交 货 时 间 。 鉴 于 在 以 前 所 有 
的 工艺 设计 中 所 遇 到 的 困难 ,设计 者 们 甚至 可 能 弄 不 清 是 否 已 经 进行 了 同一 个 工艺 设计 。 

为 了 满足 缩短 交 货 时 间 及 不 同 客户 对 产品 种 类 和 加 工 设备 最 理想 的 利用 的 需求 促使 研 
究 机 构 和 企业 在 产品 生产 周期 内 实现 自动 化 。 要 得 出 正确 的 加 工 工艺 ， 必 须 靠 计算 机 提供 
大 量 的 数据 。 因 此 ， 在 工艺 设计 中 使 用 计算 机 有 很 多 好 处 。 

计算 机 辅助 工艺 设计 (CAPP) 是 自动 地 对 零件 的 几何 图 形 进行 工艺 设计 的 一 种 方法 。 
CAPP 系统 发 展 的 关键 在 于 构建 有 关 零 件 设计 、 加 工 设备 和 能 力 的 信息 ， 使 之 分 类 ， 形 成 
相应 的 逻辑 关系 。 因 此 CAPP 的 出 现 使 CAD 和 CAM 完全 融 为 一 体 (图 9. 2)。 

CAPP 的 方法 
计算 机 Nea NINE 下 面 我 们 简要 地 进行 一 下 


讨论 。 
a < 
roup technology) 代 码 ， 从 现存 的 、 主 要 的 


变异 式 ， 也 叫做 检索 式 。 用 成 组 技术 >& 
工艺 方案 来 选择 一 个 通用 的 工艺 方案 - 艺 方案 是 由 零件 族 发 展 而 来 的 ， 根 据 新 加 工 的 


工件 特点 对 其 进行 编辑 ， VL EAR ;要 (图 9. 3) 5 EE S GRE ED HIT AAR RR 
统 中 。 因 此 ， 根据 其 工艺 的 零件 归于 同 羽 零件 族 ， 每 一 族 零 件 都 有 一 个 相似 的 加 


二 小 
尽管 如 此 ， 在 成 各 种 零件 时 Julie suce, 这 个 方法 设计 者 没 
有 获得 真正 的 、 p 识 ， nme 以 前 存储 在 数据 库 中 的 错误 设计 的 危险 。 

创 成 式 

在 创 成 式 中 ， 工 艺 设计 是 在 无 人 介入 的 情况 下 ， 从 零 开始 设计 每 个 零件 ， 自 动 地 合成 
工艺 信息 ， 对 零件 进行 工艺 设计 (图 9. 4) 。 这 些 系 统 包含 使 用 加 工 数据 库 的 逻辑 和 合适 地 
描述 零件 来 完成 一 个 特殊 零件 的 工艺 设计 逻辑 。 

当代 计算 机 辅助 工艺 设计 系统 ， 大 部 分 是 创 成 式 。 创 成 式 消 除了 变异 式 的 缺点 ， 并 且 
成 为 连接 CAD 和 CAM 的 桥梁 。 































































































Unit 10 


Text 10: General Design Feattir es and 


Classification o n 


Dies are classified according to their ap. av design features, methods of blank 


feeding, and scrap ejection. 
With respect to application, all ll into cutting and shaping dies. 





The former include dies for % ing. blanking iercing, notching, trimming, and 
à ` NV A 

shaving; the latter are those Be in bending, qe 

operations. P Pa 


ne drawing, compression, and other 


Classification aceĝf din to applicati gts X the number of operations that can be 
performed by er Re die, groupingfPress tools under the headings of plain Csingle- 
operation), combination (multioperation) . and progressive (multistation) dies. | 

With respect to design the dies are divided into those without guides. those with a heel 
block. and those with guide posts. 

According to the method of blank feeding dies can be designed either for manual or au- 
tomatic feed. the method of removing finished parts allows a division of dies into those 
with a hole through which the part drops. the ones in which the work is ejected upwards 
and then removed by a positive knockout”, and those in which the finished parts are re- 
moved by compressed air or manually. 

The die design should suit the scale of production it will be used for; small-lot. large- 
lot. or mass production. 

Dies should meet the following requirements; 

(1) the accuracy and surface finish of stampings should conform to the drawings and 
specifications; 

(2) the working parts of the die must be adequately strong. durable in operation. and 
easily replaceable when worn out; 


(3) the die is to ensure the required hourly output. easy maintenance. safe operation. 





and reliable fastening in the press; 
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(4) the die should be designed preferably of standard components. using as few special 
parts as possible; 

(5) the scrap in the stamping operation must be kept at a minimum. 

Die components may be divided into the following types: 

(a) working components, which participate in the shaping of parts (punches, dies. 
and their sections) ; 

(b) structural components. which serve for joining the pieces of a die to one another 
and to the press (upper and lower die shoes. shanks) ; 

(c) guiding components. which ensure accurate 
alignment of the punch with the die shoe in operation 
(guide posts and bushings) ; 

(d) feeding pres which feed the stock or 


blanks to the stampi tion; 
(e) locatin cking components, which pro- 


vide for an 






positioning of the stock or blank 


ix it in place while the operation is per- 






) stripping components, which are intended for 


ipping and Lo the blanks and scrap after the 


operation is trippers, knockouts) ; 





Fig. 10.1 Press tool AA 





(g)\fastening components, which join and hold 

1 一 upper shoe; L^ 3 : E 
3--guide- pos A together parts and units of the die (punch holders, 

4— guide post; Wer shoe; die Blocks and cases, all fasteners). 
6— die; 7—punch; 8—positioners; Fig. 10. 1 is a schematic representation of a press 
9— punch retainer; 10—stripper tool comprising all principal components present in 


any typical press tool. 


y Words and Expressions 


l. application [æpli'keifən] n. OMA. 2H @ 申 请 

2. blank feeding 送料 ， 给 料 

3. scrap ejection 废料 排出 

4. fall into (D OHA. HA OMA 

5. shaping — [ 'Jeipig] n. CDfE99 OWK 加 成形， 造型 
@ 压 力 加 工 

a. 成 形 的 ， 塑 造 的 

6. shearing  [ 'fiarin] v. OY, WH OHK. B 
回 直 立 截 槽 

7. blanking — [ 'bleenkig] n. Dap. mR. np 


回落 料 ， 有 料 ， 下 料 
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8. piercing ['piəsiņ] n. mL 

9. notching — ['notfig] n. (EI. FR 

10. trimming — [ 'trimig] n. OWH, i. fed 
@ 挤 出 ， 压 出 


1l: 


12. 


compression 


shaving — [ 'feivig] 


[kom ' prefon] 


n. OME. Hil. Hl. Hl 
ORAGE. MAER 
n. EAR. E OEH 


13. by means of 通过 ， 依靠， 凭借 

14. automatic [ə:tə'mætik] a. 自动 的 ， 机 械 的 ， 半 自动 化 的 
15. adequately — [ 'zdikwitli ] ad. 四 适当 地 @ 充 分 地 ， 足 够 地 
16. durable — [ 'djurobal] wa. 耐用 持久 的 

17. maintenance — [ 'meintonons | n. 维护 ， 保 持 ， 维 

18. preferably ['prefarabli] ad. Rf. En fees 
19. alignment — [a' lainmont } n. EE. X: x 

20. stock [stok] n. OF TE @ 粗 钢 料 

21. blank [blæņk] n. 坯料 

22. schematic — [ski; 'meetik ] rad 图 表 的 ， 略 图 的 





28; 


IR, MRa, 简 图 
stamping [' semi > n. DIJE 1 
$e Notes Z^ S 


EM 
j We 

1. Classi fia according to applications covers the number of operations that can be 
performed by means of one die. grouping press tools under the headings of plain (single - 
operation), combination (multioperation) . and progressive (multistation) dies. 本 句 是 一 
个 简单 句 ， 主 名 为: Classification covers the number of operations, H}, according to appli- 
cations 是 现在 分 词 短语 ， 作 classification 的 后 置 定语 ; 宾语 部 分 包含 一 个 由 that 引导 的 定语 
从 多， 对 先行 间 operations 起 到 修饰 限制 作用 ; grouping 引导 的 现在 分 词 短语 作 伴随 状语 。 
本 名 可 译 为 : 根据 应 用 中 一 次 冲压 行程 能 完成 的 工序 、 工 位 的 数目 分 类 ， 将 冲压 工具 分 为 
平 墩 头 的 模具 ( 单 工序 模 )、 组 合 模 ( 多 工序 模 ) 和 级 进 模 (多 工 位 模 ) 。 

2. positive knockout 直接 落 料 。 指 将 各 种 塑性 塑料 和 橡胶 ， 如 塑料 异型 材 、 管 、 
棒 、 丝 线 、 薄 膜 、 废 旧 橡 胶 制 品 ， 放 在 一 种 塑胶 设备 里 ， 将 其 打 碎 制 成 生产 原料 。 粒 料 
可 直接 供 挤 出 ， 作 为 生产 原料 。 


Word-Study 


I. drawing 


n.O 绘图 , 图 ， 
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e.g. drawing paper 绘图 纸 
rawing board 绘图 板 ， 制 图 板 


rawing instrument 绘图 仪 

rawing of sample 样板 图 

© 拔丝 ， 拉 拔 ， 拉 延 ; 

e.g. drawing block Bi 

rawing bench 拉 床 

rawing die 拉 模 ， 拉 丝 模 ， 深 冲模 
rawing mill 金属 拉丝 厂 、 拔 丝 厂 
rawing work 拉 延 工艺 

rawing ratio 拉 延 比 

rawing press 深 拉 压力 机 
回回 火 ， 退 火 ; S 
e. g. drawing effect 回 火 作用 xv 
rawing furnace 回 火炉 NF 
rawing process [8] Jc E fé XV 
I. stamping 

















nD 冲压 ， 冲 压 件 ， um ARP 

e. g. stamping rr Eo 
stamping E. 

stampi A 冲压 锤 ， 

Men 冲压 生产 线 ， 模 自生 产 线 
stamping of powder 粉末 冲压 
stamping of sheet metals 板 料 冲压 
stamping press 冲床， 冲压 机 

Q 打印 记 ; 

e.g. stamping wheel 成品 打印 轮 
stamping back 模 印 

IL. knockout 





n.C TH, Rih, iiih, HE, PHR 
e.g. knockout plate 打 料 板 ， 推 板 ， 顶 击 板 
knockout rod 打 料 杆 ， 推 杆 
knockout pin 推出 销 ， 推 顶 销 ， 顶 杆 
e.g. knockout latch fi HEA GH 
knockout press ” 脱 模 力 
knockout machine 落 砂 机 
knockout stroke ”出 坯 冲程 


rawing in side sectional elevation 横 剖 面 图 





[^ Sentence Patterns 


T. the former---, the latter 





Note; the first and the second of the two people or things just mentioned. (formal) 

1. The former is a painter and the latter is a composer. 

2. The former is the honest and the latter the dishonest way. 

3. Gases differ from solids in that the former have greater compressibility than the 

4. I call the former approach deductive and the latter approach inductive. 

5. The former includes graphite. metallic disulfide. etc; and the latter consists of 
layered silicate. metallic double hydroxide etc. 

6. Metals are divided into ferrous and non - E^ s. The former contain iron 


and the latter do not contain iron. S 


I. Bi which 引导 的 非 限定 性 定语 从 名 
的 补充 、 解 释 或 附加 说 明 。 主 名 与 先 


非 限定 性 定语 从 名 只 是 对 主 名 内容， 
行 词 或 从 名 之 间 一 般 用 逗号 分 开 ， 常 党 翻译 。 没 有 它 ， 主 句 意思 仍然 完整 。 月 
which 引导 的 非 限定 性 定语 从 名 来 i 整个 句子 的 情况 或 主 句 的 某 一 部 分 ，that 不 
pern 


For example; a 
1. Moreover, y ora calculating aN s in both index Method, which gives 
SAN m 


» which gives the accurate solution. 































the approximate sol nd Simplex 

2. The sun ius the earth, which niakes it possible for plants to grow. 

3. Earlier, the Babylonians had attempted to map the world, but they presented it in 
the form of a flattened disc rather than a sphere, which was the form adopted by 
Ptolemy. 

4. A binary code in which sequential numbers are represented by binary expressions, 
each of which differs from the preceding expression in one place only. 

5. The combination of satellites, which transmit information, computers, which 
store information, and television, which displays information, will change every home in- 


to an education and entertainment center. 


rd 


Exercises 





I. Give brief answers to the following questions. 
According to what, dies are classified? 

What should the die design suit? 

What requirements should dies meet? 


How many types can die components be divided into? What are they? 


Qu; a pr xbox = 


In Fig. 10. 1. could you give the names with number 1 - 10? 


95 | 


Se” 机械 工程 专业 英语 meee 


I. Match the items listed in the following two columns. 


Column A Column B 
1. € ) Working component A) knockout 
2. ( ) Stripping component B) punch 
3. €) Fastening component C) guide post 
4. ( ) Locating and locking component D) upper shoe 
5. € ) Structural component E) punch holder 
6. € ) Guiding component F) positioner 


Il. Translate the following words into Chinese. 


scrap ejection 


trimming MÀ 
positive knockout —^ . — . Rs 
blank feeding a K 
notching 一 S 
blank 一 "+ 
blanking S Ne 
stock 

S 


SI EU am c0» f£ 


9s. 





application > Jáintenance preferably 
automatic xe adequately shape 
1. So the gis best kept some fre else. at room temperature. 
2. The machiftery requires constant 
3. This heating system has an temperature control. 
4. This is a new discovery that had a number of industrial 
5. Gold and silver are of a more nature. 
6. Separation is obtained a series of mixers and settlers. 
7. A gas is cooled by expansion and heated by 
8. The materials of semicircle seamless steel tube can carbon steel and stain- 
less steel. 
9. The potter the clay into a vase. 
10. The specimen must be grounded to prevent the development of the high 
voltages. 


Reading 10: Drawing Dies 


Drawing dies come in two types. depending on the operations performed; dies for the 


first draw and dies for the second or following draws (redrawing dies). 
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The dies without blankholders are used for drawing shallow cups. as well as for draw- 
ing thick stock when there is no risk of wrinkling. 

Spring or rubber - pad blankhoders are arranged in the upper part of drawing 
dies. They are used in shallow drawing. Dies for large and deep draws. requiring considera- 
ble pressure. are provided with a cushion built in below the lower shoe and the bolster 
plate. All up - to - date presses are provided with air - actuated cushions. 

Drawing tools without blankholders are simple in design (Fig. 10. 2(a)); they com- 
prise die 4 attached to the bottom of the die and punch 3 with rounded - off working edges 
at the bottom and shank 1 at the top for securing the punch in the press slide. For the sake 
of tool steel saving. die 4 is made only as thick as its working portion and placed on case 5 
mounted on lower shoe 6. The lower shoe has an opening accommodating rod 8 of knockout 
7. Guide plate 2 is intended to align and direct the punch. 

Fig. 10. 2C b) presents a tool with a blankholder int or the first drawing opera- 
tion. The blankholder is actuated by an air pad. Dra 3 is arranged in the lower part 


out 7 actuated from springs 13. The pressure agziii3t-annular blankholder 10 is transferred from 


of the tool lower shoe 6. while draw die 4 is M pper shoe 11 together with knock- 


pneumatic pad 9 through rods 15. The air AR in the pad is 4 - 5 atmospheres. When press 














WA 
We zai 














(a) tool without blankholder 


Fig. 10.2 Drawing dies 


l—shank; 2— guide plate; 3— punch; 4 一 die; 5 一 case; 6 一 lower shoe; 7—knockouts; 





8 一 rod; 9—pneumatic pad; 10—blankholder; 11 一 upper shoe; 


12—slide; 13—spring; l4—blank; 15—rods 
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slide 12 descends. the die face presses blank 14 against blankholder 10 and goes on travelling to- 
gether with it, which makes the blank gradually slip off from under the blankholder and to form 
an envelope around the punch, acquiring the required shape. 

Redrawing dies, like the dies for the first draw. may be with or without a blankholder. 

Redrawing dies without blankholders are used only on single — action presses for a 
moderate decrease in the previously drawn diameter and for drawing parts of a considerable 
thickness. The redrawing dies are similar in design to dies for the first operation, the basic 
difference being that the shape and the size of the locator correspond to those of the cup 
made in the first operation. 

Fig. 10. 3(a) shows a redrawing die without a blankholder. 


















ay 








Ya dade 
NT 
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Fig. 10.3 Redrawing dies 


(a) redrawing female die; (b) elongated female die for redrawing deep cylinder 





without a blankholder; (c) blank after first draw; (d) redrawing die with a blankholder 
1—annular blankholder; 2 一 die; 3—punch; 4—knockout; 


5 一 upper shoe; 6—case: 7 一 lower shoe; 8— punch retainer 
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In multistage drawing of deep parts without a blankholder, cracks may occur at the top of the 
cap. This may be prevented by making use of such a die as that shown in Fig. 10. 3(b). 

When making a cylindrical cup in the redrawing die shown in Fig. 10. 3(d), the blank 
obtained in the first drawing (Fig. 10. 3(c)) is placed on annular blankholder 1. In the 
downstroke of the slide. die 2 clamps the blank. then punch 3 penetrates in the blank and 
draws it until the blank bottom rests against knockout plate 4 which. at that moment. con- 
tacts upper shoe 5. Die 2 is held in place by case 6. while the punch is connected with lower 


shoe 7 through punch retainer 8. 


参考 译文 : 


Reading 10: dy 深 As 








拉 深 模 依据 所 执行 的 操作 分 为 两 种 类 型 : Ka 次 拉 深 模 和 以 后 多 次 拉 深 模 
再 拉 深 模 ) 。 
无 压 边 圈 拉 深 模 时 常 被 用 来 拉 深 深 


弹 得 或 橡胶 垫 压 边 圈 安装 在 拉 深 米 私 上 部 ,用 于 浅 近 深 。 对 于 需要 相当 大 压力 的 大 拉 深 和 
深 拉 深 模 ， 则 装 有 坐垫 ， 该 坐 tt 气垫 。 

N 4 图 10.220 Brzs s. 它们 包括 安装 在 模 
具 底 部 的 上 四 模 A, JER ANNE WAPI ARORA MEME 
Arq cL t4 gel A ALL TERR OPE, JERE FUR 6 fr pgs 
固定 板 5 上。 顶 出 7 的 开放 式 调 节 杆 8 安装 在 下 模 座 上 。 导 向 板 2 用 于 校准 和 导向 凸 模 。 

图 10. 2(b) 呈 现 的 是 带 压 边 圈 的 拉 深 模 ， 用 于 首次 拉 深 操作 。 压 边 圈 通过 气垫 启动 。 
PV 3 位 于 模具 下 模 座 6 的 底部 ， 而 拉 深 凹 模 4 则 和 由 弹簧 13 驱动 的 顶 出 件 7 一 起 被 固 
定 在 上 模 座 上 。 环 形 压 边 圈 10 的 压力 是 通过 项 杆 15 从 气垫 9 传递 过 来 的 。 气 垫 中 的 空气 
压力 是 4 一 5 个 大 气压 。 当 压力 机 模块 12 FER, MEKE 14 压 向 压 边 轿 ， 并 随 其 
继续 移动 ， 使 毛坯 逐渐 从 压 边 圈 下 方 滑 出 ， 在 凸 模 周 围 形成 符合 要 求 形状 的 外 壳 。 

再 拉 深 模 和 一 次 拉 深 模 类 似 ， 分 为 带 压 边 圈 和 不 带 压 边 圈 两 种 。 

不 带 压 边 圈 的 再 拉 深 模 只 能 在 单 动 压力 机 上 ， 用 于 适度 减少 先前 拉 深 的 直径 和 拉 深 相 
当 厚 度 的 部 件 。 青 拉 深 模 在 设计 上 与 首次 拉 深 模 类 似 ， 基 本 区 别 在 于 对 应 于 首次 拉 深 部 件 
中 的 定位 器 的 形状 和 尺寸 。 
图 10. 3(a) 为 不 带 压 边 圈 的 再 拉 深 模 。 

在 不 带 压 边 圈 的 深度 零件 的 多 阶段 拉 深 过 程 中 ,工件 顶端 可 能 会 出 现 裂缝 。 关 于 这 一 
点 ， 我 们 可 以 用 如 图 10. 3(b) 所 示 的 拉 深 模 加 以 预防 。 
当 在 图 10. 3(d) 所 示 的 青 拉 深 模具 中 制作 简 形 件 时 ， 首 次 拉 深 (图 10. 3(c)) 所 获得 的 
坯料 置 于 环形 压 边 圈 1 上 。 在 滑 块 下 冲程 中 , 凹 模 2 夹 住 坯料 ， 然 后 凸 模 3 穿 人 坯料 中 ， 
继续 拉 深 工件 时 坯料 底部 与 顶 出 板 接触 ， 此 时 顶 出 板 与 上 模 座 5 接触 ， 凹 模 2 p UTERE fi 
板 6 定位， 同时 凸 模 通 过 凸 模 定位 器 8 与 下 模 座 7 相连 。 


^ 





NA 无 起 皱 危险 的 情况 下 ， 也 可 用 于 拉 深 
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Text 11: Alloy ue 


Classification ys 
Alloy steels may be defined as steels a oying elements that exceed one or more of 
the following limits; 1.65Mn, 0. 60$ 60 Cu or aluminum. , boron, chromium up to 


3.99%; and containing one or Het e following nents: cobalt, columbium, molyb- 





denum, nickel, titanium, tungsfen* 


vanadium, s nium”), 

The nominal sips a aa of th ced rd AISI alloy steels were giyen The 

7 
ve est nominal carbon content is 0. 95 


carbon content was n however. 
In addition t $ E - AISI code Bificaion discussed, alloy steels may be duum 
fied as through AN enable and surface - hardenable. Each type includes a broad family of 
steels whose chemical, physical, and mechanical properties make them suitable for specific 
product applications. 

"Through - hardening types are used when maximum hardness and strength must ex- 
tend deep into the part. 

Surface - hardening grades are used where a tough core and relatively shallow hardness 
are needed. These steel. after nitriding or carburizing, are used in truck transmission gears 
and steering worm gears - parts that must withstand wear as well as high stresses"! 
Shown in Tablell. 1 is a classification of the various types and uses of through - hardenable 
and surface - hardenable steels. 

Fabricating Characteristics 

Machinability. One reason for the widespread use of the alloy steels in the lower carbon 
range. such as 4024 and 4028. is that good machinability is obtained. The machinability 
drops off as the carbon content increases. For example. the machinability rating of 4023 is 
70% (based on B1112 as 100%), 4032 is 65%, and 4047 is 55%. This holds true for the 


other alloy steels also. 








nit11 J 





Table 11.1 Classification and use of plain - carbon through, and surface - hardening steel 





General Ch istics 
Type Carbon( %) Hardness Range TUS cee 
and Applications 





Strength and toughness; for 


Through Hardenabl shafts, miscellaneous forgings. 
rou; ardenable 














Medium - carbon 0. 3 一 0.5 250 to 400 BHN some gears (frequently cya- 
nide) bolts, nuts flanges, bear- 
ing capes. 

Su h and moderat e- 
High - carbon 0. 5-0. 7 375 to 500 BHN a Pb nd MR 
sistances for springs and collets. 
High strength an high resist- 
Baring 135 60-64R ance to wear and scuffing: for 
Xone e balls. rollers, spac- 
s s. pins, and bushings. 
Surface H, Mri: Wear - resistant case, high 
Ca dura trength, used fi 
Carburized 0:150: ase endurance strength, used for 
pon? o (case. gear. shafts, bearings. and in- 





0. PM in thick) spection fixture. 


i i Case. O Wear - resis 
Flame - or induction - RS c "ase. Over 5 ear - re 
Over 0. 3 


m to 4 rn for gears. pins. some gears. 


hardened : 
A s cages. and bushings. 


Wear - resistant case. high 





ant case: used 








T 
f © v3 to 1000 DPH endurance strength some resist- 
es . 3—0. 5 and ; 
Nitrided Nitrall Core, over 30 R(case to ance to corrosion and elevated 
itralloys TL. ai 
Som 0. 030 in thick) temperatures; used for shafts, 


gears. couplings and bushings. 








Formability. Alloy steels are not usually used where forming operations other than 


forging are required. Here they are employed intensively for gears, bearings, crankshafts, 





connecting rods. axle shafts. and any other uses where good strength and toughness are 
necessary. These steels are often induction - hardened to provide a surface that can take 
high compressive loads and still have a core with great toughness. 

Weldability. Weldability for alloy steels is generally good as long as the carbon content 
is in the low range. As the carbon content increases. preheating and postheating are often 
used to reduce the stress. Heat treatment after welding will help produce a uniform struc- 
ture in the weld and parent metal. For most of these steels. the best results are obtained by 
arc welding using a low - hydrogen electrode. Reducing the hydrogen content of the weld 
helps to eliminate brittleness. 

Castability. An important characteristic of alloy steels is their ability to air - harden. Thus. 


complicated castings can be obtained without quenching. Nickel and molybdenum with man- 
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ganese increase the capacity to air 一 hardening. Nickel and molybdenum with manganese in- 
crease the capacity to air - harden. 

Combinations of chromium. nickel, manganese increase the capacity to air ~ harden 
produce wear resistance and high strength. 

High - strength low - alloy steels 

HSLA steels have become increasingly important in recent years because of the weight 
consciousness of automobile manufactures and of others who do not build stationary struc- 
ture. These steels have been used where fatigue performance is critical; however. it is an- 
ticipated that they will be used extensively in parts. such as appliance frame members, in 
thicknesses of about 0. 100 in. (2. 54mm) which will provide a significant weight sav- 


ings". 





To be competitive with mild steel in the automotive industry. the use of hot - rolled 
50ksi(345MP) S, HSLA steel must result in 10-20% ga duction. An 80 ksi(550MP) 
S, steel must result in a 30% gage reduction. Table NS 


steels, listing their trade names and yield stren: th 


indicates representative HSLA 


Table 11.2 Representative trade names of, steels( Courtesy Machine Design) 





Specification 
i 1 Yield Strength) 


RÀ A441 ARP A 572 A588 
Di cel 
Produces OKS | (To 50 as (42 to 70 ksi) (to 50 ksi) 
































Armco Steel i ength A| High> Stréagth B |High - Strength C| High - Strength A - 588 
Bethlehem Steel ayari R aan V Steels Mayari R 50 
Corp. Vanadium 
Inland Steel; Co. Cor- Ten Tri - Steel INX Steels Cor - Ten 
Jonese Taughlin lia GeT Jaink JLX Steels I&L Cor- Ten 
Steel Corp. 
Republic Steel Corp. | Republic 508-60 | Republic A- 441 X- W Steels Republic 50 
U.S. Steel Corp. Cor- Ten A Tri - Ten Ex- Ten Cor- Ten B 
Wisvonsin Steel Co. 一 IHX Steels 














Basically HSLA steels are low carbon steels (maximum carbon content is 0. 28%) con- 





taining small amounts of vanadium. columbium. copper. and other alloying elements. The 
steels gain their strength through controlled cooling and inclusion shape control. Controlled 
cooling is done by the steel mills as the hot steels or bars are laying on the runout ta- 
ble. The inclusion shape control changes the inclusions in hot - rolled steels from stringers 
to round globules through the addition of zirconium or rare earths to the steels during de- 


oxidation. 


£ Words and Expressions 
[ ' nominal] 


l. nominal 


2. composition — [.kompo'zifon] 


3. property [ ' propati] 
4. nitride [ 'naitraid] 
5. carburize — [ ' ka; bjuraiz] 


carburizing 


[wea] 


6. wear 


7. machinability 
8. formability 
9. forge 


10. iini 

1l. weldability N 

12. uniform ['ju:nifo:m] 

13. arc [a;k] 
arc welding 

14. electrode — [i'lektroud] 

15. castability 

16. air - harden 

17. casting — [ ' kesstig] 
cast  [ka:st] 

18. fatigue performance 

19. hot - rolled 

20. gage [geid3] 


21. runout ['ranaut] 


[mofi; nə" biliti ] 


[ fo: mo' biliti ] 
[fo:ds] AS 


S 
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- 四 名 义 上 的 ， 有 名 无 实 的 







加 (金额 ) 很 少 的 ， 象 征 性 的 
n OHE, HR, RI 
QfExX. Em 
n. © 性 质 ， 特 性 ， 性 能 
OM, W., MAW 
n. BLY 
v. BA 
v. 给 ( 铁 ) 加 碳 
n. 增 碳 剂 ， 渗 碳 
n. ORHI ， 戴 
NOS. ui 
AKABE, TIJE 
. 可 模 锻 性 ,可 成 形 性 
vt. Oft xk. n 
ij 


Toe 
I aA 


n. 焊接 性 ， 可 焊 性 


a. 
- 制服 ， 校 服 

- Om, MA, MIE @ 弧 形 物 
加 作 弧 形 运动 四 形成 电弧 


统一 的 ， 全 都 相同 的 ， 一 律 的 





电弧 焊 


- 电极 
. 铸造 性 ， 可 铸 性 ， 铸 造 质量 


空气 硬化 


.铸造 ( 物 ) OS. W 


ORF. BEBE 


. OTE, BY ORR 


疲劳 性 能 
热 辊 压榨 的 


.中 厚度 ， 直 径 @ 测 量 仪表 
.计量 ,度量 @ 估 计 ， 判 断 
. 避 开 ， 逃 开 
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22. stringer — [ 'strigo] n. 上弦 匠 ， 长 条 支承 木材 

23. globule —['globju:l] n. MER. 水 珠 

24. zirconium — [zo; ' keuniom | n. 5 

25. deoxidation — [di:oksi'deifon] n. 脱氧 

26. set [set] n. DBE. HES 
QC. (一 ) 副 


- Qj. HH @ 设 置 ， 调 整 好 ; 
vi. OBES, BEA. ME, EH! 
OCA. AS. 下 沉 


& 


ie Notes 


l. 本 篇 课文 涉及 机 械 工程 热 加 工 基础 ， 课 文 题目 zs 

2. Alloy steels may be defined as steels wi ng denne that exceed one or 
more of the following limits; 1. 65Mn. 0. 60Si u or aluminum. , boron, chromium 
up to 3.99%; and containing one or more A. elements: cobalt, columbium, 
molybdenum, nickel, iano tungs Sade and arconium. 

本 文 出 现 了 很 多 的 化 学 on. 合金 钢 可 定义 为 钢 中 的 合金 元 素 有 一 种 
或 多 种 超过 下 述 限 值 : 1.65M 0. e vim. 硼 和 铬 的 含量 达到 3. 9926; 
同时 还 包含 一 种 或 多 种 下 六 a #5. DUE. 

3. These steel, after LE or ca d g» are used in truck transmission gears 
and steering wor: ae parts that uem wear as well as high stresses. 

Jp cape "after nitriding or carburizing” 在 句 中 做 插入 成 分 。 本 句 可 译 为 ， 
经 过 氮 化 或 碳化 后 的 这 些 钢材 通常 用 于 制造 卡车 传动 齿轮 及 蜗轮 传动 装置 的 零件 一 这 
些 零件 必须 抗 磨损 和 承受 高 应 力 。 

4. These steels have been used where fatigue performance is critical; however, it is 
anticipated that they will be used extensively in parts. such as appliance frame members, 
in thicknesses of about 0. 100in. (2. 54mm) which will provide a significant weight sav- 
ings. 

本 句 是 复合 句 ， 从 句 是 被 动 句 ， 主 句 中 让 是 形式 主语 ， 真 正 的 主语 是 后 面 that 引导 
的 主语 从 句 ， 在 主语 从 句 中 由 which 引导 的 定语 从 名 修饰 in thicknesses of about 0. 100in 
(2. 54mm) 。 本 句 可 译 为 : 这 些 钢 可 用 于 失效 性 能 较 剧 烈 的 部 位 。 但是， 预计 它们 将 广泛 
应 用 于 零 部 件 ， 如 厚度 约 为 0. 100 寸 可 以 有 效 地 节省 重量 (2. 54mm) 的 设备 部 件 。 


Word-Study 


Į. Relieve(=to make less severe) 











When the pressure in a boiler becomes too great. we can relieve it by allowing some 


of the steam to escape. 
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We can relieve the stresses in a steel bar by tempering it. 
I. Critical 





(1) = decisive(point or stage)and therefore important or serious. 


(2) = a decisive point in temperature, pressure or angle at which something is about 


to happen. 
The critical temperature of steel; above or below this temperature the molecular 


structure changes. 
The critical temperature of a gas: above this temperature it cannot be liquefied by 


pressure. 
The critical pressure: the pressure at which a gas can be liquefied. 


IL. Conducive, helpful 
D VES of the machine. 


ved production. 





(D) Regular maintenance is 

(2) Good labor relations are 

(3) Turbulence in the cylinder is 
WV. Apply (— put on) 


f 
| conducive to]; 


helpful 
ie Seay ore efficient burning of the gases. 





(1) A pressure of x Ib. NS is to the piston. 

(2) When pressure is NM some of it will melt. 

(3) Insulation should boy ANSA Misi in the form of a paste. 
(4) Grease may be 2» the bearings with a grease gun. 
(5) This princip n to the design of high - speed aircraft. 


v3 


8E Sentence Pa; 


I. Maximum and Minimum 





(1) a. The maximum temperature 


The upper temperature limit 35°C. 
b. The minimum temperature |. : ; 0%. 
. . pin this country is about 
The lower temperature limit Ile 
c. The average temperature 3997 


d. The temperature range 
e. The temperature in this country ranges/varies from 35°C to 0°C. 
(2) a. In summer the temperature rises/increases. There is a rise/an increase in tem- 


perature. 
b. In winter the temperature falls/drops/decreases. There is a fall/drop/decrease 


in temperature. 
c. By heating/cooling a substance. we can raise/lower its temperature to boil- 


ing/freezing point. 


105] 


机 械 工 程 专 业 英语 smsssme==== 


(3) a. The maximum pressure in the boiler is 5001byin2. 
b. The maximum speed of the aircraft is 800 m. p. h. (miles per hour). 
c. The maximum fuel consumption of the engine is 30 m. p. g. (miles per gallon). 
d. The maximum speed of the turbine is 8000 r. p. m. (revolutions per minute). 


e. The maximum diameter of the tube is 9/16inch. 





IL. Methods 
means 
(1) a. Welding is cm of joining pieces of metal together. 
Way 
methods 
b. There are vv of joining pieces of metal together. 
Means qe 
methods SN 
c. One of the = ways of joinin xe of metal together is to weld them 
means aa 
ted 
i into practice 
(2) New methods of producti re4 employed a few years ago. 


~ 


Jy instal 
S ced 
"^ v a 
pei Exercises sor whe 
| . Give brief answers to the following questions. 
1. What’s the definition of Alloy Steels? 
2. What is the highest carbon content in alloy steels? 
3. How many characteristics of alloy steels? What are they? 
4. What is maximum carbon content of HSLA steels? 


I. Match the items listed in the following two columns. 


Column A Column B 
l. € Onmitride A) 锻造 
2. € )forge B) 统一 的 ， 全 都 相同 的 
3. € ) wear C) 铸造 性 
4. C )weldability D) JÅ 
5. € Ouniform E) 焊接 性 
6. € )electrode F) 磨损 ， 损 耗 
7. © Dare G) 氮 化 物 
8. C ) castability FD 电极 
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Il. Transfer following sentences to passive voice. 
Bruce writes a letter every week. 

Lilei mended the broken bike this morning. 
He has written two novels so far. 

They will plant ten trees tomorrow. 


Lucy is writing a letter now. 


Qu XA qe 00) peret 


You must lock the door when you leave. 


Reading 11: Metal - Casting Processes 


Most metal castings are made by pouring molten metal into a prepared cavity and allo- 
wing it to solidify. The process dates from antiquity. d^ 


pan. Cast in the eighth century, it weighs 551 tons etric tons) and is more than 71 ft 


The largest bronze statue in existence today 3 reat Sun Buddha in Nara, Ja- 


(21m) high. SS 
Artisans of the Shang Dynasty in chi XU 6—1222 b. c. ) created art works of bronze 


with delicate filigree as sophisticated: ything that is designed and produced today. In 
the Cauca valley in Columbia. ava Quimbaya,gold - smiths created remarkable hol- 
low gold castings long before e of Colu 


There are many per available «oda: an selecting the best one to produce a par- 
ticular part depends on$e¥eral basic cat cost, size, production rate, finish, tolerance, 
section thickness, - mechanical p ‘ries, intricacy of design, and weldability. 





Casting processes may be classified into seven groups: sand casting, shell molding, 
plaster molding, investment casting, permanent - mold casting. die casing, and continuous 
casting. 

Sand casting 

Green - sand molding process. Green - sand molding is the most frequently used casting 
process and therefore will be discussed in more detail than some of the other processes. 

Green sand refers to moist sand (from 2 to 8% water ). This method of molding is the 
most popular and widely used process in the foundry industry. The process is well suited to 


a wide variety of miscellaneous casting. in sizes of less than a pound to as large as 3 to 4 





tons. This versatile process is applicable to both ferrous and nonferrous materials. 

Green sand can be used to produce intricate molds since it provides for rapid collaps- 
ibility, that is to say the mold is much less resistant to the contraction of the casting as it 
solidifies than other molding processes. This results in less stress and strain in the casting. 

Dry - sand casting. Most large and very heavy castings are made in dry sand molds. The 
mold surfaces are given a refractory coating and are dried before the mold is closed for pou- 
ring. This hardens the mold and provides the necessary strength to resist large amounts of 


metal, but it increases the manufacturing time. 


Unitll J 
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Molds that are hardened by a carbon dioxide process. can also be considered in the dry - sand 
class. The process of sand casting begins with the design. which in turn is made into a three - 
dimensional pattern. The pattern can be made of wood. metal . plaster. styrofoam. or oth- 
er materials. It is made larger than the desired casting to provide for metal shrinkage. dis- 
tortion, and machining. In hand molding the pattern is placed on a molding board. which is 
a little larger than the open box or flask in which the sand mold is to be made. The molding 
board is placed under the top half of the two - part flask and sand is poured around the pat- 
tern. The sand next to the pattern is always sifted or riddled to provide a better detail and is 
termed facing sand. 

The sand is rammed or compacted around the pattern by a variety of methods including: 


hand or pneumatic ~ tool ramming, jolting 
(abrupt mechanical shaking ) .Squeezing 
(compressi top and bottom mold sur- 


aces) Aig the sand into the mold 


Sandslinger-medium and lunge castings a velocities C sand. slinging ) . Sand 
ers are usually reserved for use in mak- 





Fig.11. 1 A sand sandslinger can be used to fill N P 
g very large castings where great volumes 


large floor molds or a number 
of smaller molds in a relatively sh a of sand are handled (Fig. 11. 1) . The jolt 

SS Hüd s ze method of filling the flask, u- 
sually a two - part box contaijig ù e pattern, į puit most used. First the drag. or 
lower half of the flask. Xi and jolted. e flask is turned over. the cope. or top 
half of the flask. is and the tw: Tr with the pattern and molding board 
sandwiched in be lis squeezed. 

Patterns. Patteths of simple design. Sn one or more flat surfaces, can be molded in 
one piece. provided that they can be withdrawn without disturbing the compacted 
sand. Other patterns may be split into two or more parts to facilitate their removal from the 
sand when using two - part flasks. 

The pattern must be tapered to permit easy removal from the sand. The taper is re- 
ferred to as draft. When a part does not have some natural draft. it must be added. A more 
recent innovation in patterns for sand casting has been to make them out of foamed polysty- 
rene that is vaporized by the molten metal. This type of casting. known as the full - mold 
process, does not require pattern draft. 

Sprues, Runners, and gates. Access to the mold cavity for entry of the molten metal is 
provided by sprues. runners. and gates. as shown in Fig. 11. 2. A pouring basin can be 
carved in the sand at the top of the sprue. or a pour box. which provides a large opening. 
may be laid over the sprue to facilitate pouring. After the metal is poured. it cools most 
rapidly in the thin sections and along the outer surfaces where it gives up most of its heat to 
the sand mold. Thus the outer surface forms a shell that permits the still molten metal near 


the center to flow toward it. As a result the last portion of the casting to freeze will be defi- 


cient in metal and. in the absence of a supplemental metal - feed source will result in some 
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form of shrinkage. This shrinkage may take the form of gross shrinkage (large cavities) or 
the more subtle microshrinkage (finely dispersed porosity). These porous spots can be 


avoided by the use of risers, as shown in Fig. 11. 2. which provide molten metal to make up 
for shrinkage losses. 


— Cope flask Draft 








Pouring basin 






JE 
Iz 











Drag flask 村 


Fig. 11.2 lave of casting mold 
A H ME: Lr 
sor eading Wy. 属 铸造 流程 


制造 金属 铸件 时 ， 通 常 是 将 熔融 金属 浇铸 到 一 个 预制 的 空 腔 中 ， 然 后 让 其 凝结 化 。 这 
种 方法 可 以 追溯 到 古代 。 

目前 现存 最 大 的 铜 雕 像 是 位 于 日 本 奈良 的 大 日 如 来 像 ， 它 铸造 于 8 世纪 ， 重 达 551 mi 
(496 公吨 )， 高 度 达 71 英尺 (21m) 以 上 。 

中 国 商 代 ( 公 元 前 1766—1222 年 ) 的 工匠 用 细 丝 工艺 创作 铜 材 艺术 作品 ， 非 常 精致 ， 
能 够 与 今天 设计 及 生产 的 作品 相 媲 美 。 在 哥伦比亚 考 加 河谷 ， 原 始 琼 巴 亚 金 匠 在 哥伦比亚 
时 代 很 久 以 前 就 创造 了 卓越 非凡 的 中 空 金 质 铸件 。 

今天 ， 有 许多 种 有 效 的 铸造 方法 ， 为 了 生产 某 一 特殊 的 部 件 ， 选 择 哪 种 方法 最 好 取决 
于 多 个 基本 因素 ， 如 成 本 、 尺 寸 、 生 产 率 、 光 洁 度 、 公 差 、 截 面 厚 度 、 物 理 机 械 特性 、 设 
计 的 复杂 程度 以 及 可 焊接 性 。 

铸造 方法 可 以 划分 为 七 类 : 砂 铸 法 、 壳 模 铸 造 法 、 石 膏 模 铸造 法 、 熔 模 铸 造 法 、 永 久 
模 铸 造 法 、 压 铸 法 和 连续 铸造 法 。 

砂 铸 法 

湿 砂 模 铸 法 

湿 砂 造 模 铸 造 法 是 应 用 最 广泛 的 铸造 方法 。 因 此 ， 相 比 其 他 方法 ， 需 要 更 加 详细 地 
探讨 。 
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湿 砂 指 的 是 潮湿 的 砂子 (水 含量 在 2%% 一 8 办) ， 这 种 造 模 方法 在 铸造 业 中 最 流行 ， 且 应 
范围 也 最 广泛 ， 能 够 满足 多 个 领域 的 多 种 铸造 ， 其 适用 尺寸 可 以 轻 至 1 磅 以 下 ， 重 达 3 
到 4 吨 。 这 种 通用 方法 既 适 用 于 黑色 金属 材料 又 适用 于 有 色 金 属 材料 。 

由 于 湿 砂 具 有 高 速 溃散 性 ， 它 常用 于 制造 复杂 的 铸模 ， 也 就 是 说 ， 与 其 他 模 铸 方 法 相 
七 ， 固 化 时 铸模 可 承受 更 小 的 铸造 收缩 力 ， 因 此 ,在 铸造 中 会 导致 较 小 的 应 力 和 应 变 。 

干 砂 铸造 法 

最 大 多 数 重 大 型 铸件 都 采用 干 砂 模 铸 造 。 铸 模 浇铸 具 闭 合 前 ， 其 表面 涂 以 一 层 耐火 材 
料 ， 并 进行 干燥 处 理 。 这 样 能 使 铸模 硬化 ， 提 供 必 要 的 强度 以 抵抗 大 量 金属 的 冲击 。 但 
是 ， 这 样 就 增加 了 制造 的 时 间 。 

采用 二 氧化 碳 加 工 生产 硬化 的 铸模 也 可 看 作 干 砂 铸造 种 类 ， 这 种 砂 铸 工 艺 从 设计 人 
手 ， 依 次 制 成 三 维 模型 。 这 种 模型 可 由 木材 、 金 属 、 石 襄 、 泡 沫 聚 茶 乙 烯 或 其 他 材料 制 
。 模 型 比 理想 的 铸件 大 些 ， 用 来 满足 金属 收缩 、 变 形 及 机 械 加 工 的 需求 。 在 手工 造型 
中 ， 模 型 安放 在 铸模 板 上 ， 铸 模板 比 开 箱 或 在 其 内 将 制作 的 砂 箱 稍 大 些 。 铸 模板 置 
于 两 砂 箱 的 上 层 之 下 ， 砂 子 灌注 在 模型 的 周围 ， 人 Pi re 
处 理 ， 用 以 提供 较 好 的 细 砂 ， dme 


































































































n] VARE FH] AE RIOT DEAE Sc X de FRE JA]. Kerptuis: 手动 或 气动 工具 夯 
Sc. fed P CARTEL bI ID. EHE CHE INE WIZ ERR TD TSR EDS A PE 
砂 机 ， 用 于 处 理 大 量 铸 砂 时 使 用 (图 11. 1)。 










之 中 ( 抛 砂 法 ) 。 铸 造 大 型 铸件 时 ， 通 





填充 砂 箱 的 振动 及 挤 压 法 通常 应 含 模型 的 一 你 两 分 箱 ， 是 目前 应 用 最 为 广泛 的 方 
H. NA TORT AIME HER B JU EPA EDAN, AE 
lo HEBES BUS PUR de ENEAN EBORE T LE a. 


模型 A. 

Shit oS UR rore rt A) TELAM, RUNI 
扰动 实 密 型 砂 的 情 辣 下 ， 这 些 表面 部 分 能 被 抽出 。 使 用 双 箱 砂 箱 时 ， 其 他 的 模型 可 以 分 为 
两 个 或 多 个 部 分 ， 以 方便 它们 从 型 砂 中 移出 。 这 种 模型 必须 逐渐 变 细 ， 具 有 和 斜 度 ， 保 证 其 
能 够 轻松 地 从 型 砂 中 移出 ， 这 种 逐渐 变 细 的 斜 度 ， 通 常 称 为 起 模 斜 度 。 当 模型 一 部 分 不 仿 
某 些 自然 的 起 模 斜 度 时 ， 必 须 添加 。 最 近 关于 砂 型 铸造 中 的 模型 创新 已 使 它们 能 从 发 泡 的 
聚 茉 乙烯 中 分 离 出 来 ， 且 这 种 聚 苯 乙 烯 能 被 熔融 金属 汽化 掉 。 这 种 铸造 方式 称 为 实 模 铸造 
法 ， 它 不 要 求 模型 具有 起 模 斜 度 。 

主流 道 、 分 流 道 、 浇 口 
于 进入 熔融 金属 的 铸 型 空 腔 通 道 由 主流 道 、 分 流 道 和 浇 口 提供 ， 如 图 11. 2 所 示 。 
在 主流 道 或 倾倒 箱 上 边 的 型 砂 中 可 以 开拓 出 一 个 浇注 槽 ， 它 提供 较 大 的 入 口 ， 安 置 于 主流 
道上 方 ， 以 便 浇铸 。 金 属 浇铸 后 ， 在 非常 薄 的 截面 上 迅速 冷却 ， 沿 着 外 表面 将 大 部 分 热量 
传递 给 砂 模 ， 因 此 外 表面 形成 一 个 壳 体 ， 能 够 容许 熔融 金属 流向 壳 体 中 心 附近 。 因 此 ， 北 
固 铸件 最 后 部 分 金属 中 有 缺陷 。 同 时 ， 因 为 缺少 用 于 补充 金属 材料 的 添加 源 ， 导 致 某 种 形 
式 的 收缩 ， 其 形式 可 能 是 粗大 性 缩 孔 (大 腔 ) 或 者 是 非常 细微 的 显 微 缩 孔 ( 非 常 分 散 的 缩 
孔 ) 。 这 些 多 孔 点 可 以 通过 (图 11. 2) 冒 口 加 以 避免 ， 它 们 能 够 应 用 熔融 金属 对 收缩 的 损失 
加 以 补充 。 
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Text 12: Fusion Welding - Ff Variables 


tion is really quite staggering. The new 





The present scale of modern, welded co: 
6000 km pipelines used to transport UR Dias à from the other side of the Ural Mountains 
to Western Europe, the giant 10000€ eo the oil platforms, and the alumi- 


num liquid - gas storage tanks and King stock are j ‘see of the more impressive exam- 





ples. The wide range of mat us S to build t ge constructions have all to meet 








ss and often resistance against corrosion 







ssential that the materials possess good 





rigid specifications of high»tréngth. good tougl 

7 

and fatigue. Most importantly. however ^ 
ieee W 

a | No! AJ 


weldability. 

What is E. by ‘good weldability’? There have been numerous discussions 
among the various welding commissions as to its exact meaning. Some people even argue 
that since virtually all metals and alloys can be welded. the term may even be redundant! 
However, this point of view is rather academic since. in practice, materials are generally 
considered to possess good weldability only if they can be reliably welded on a production 
scale. As such, the term good weldability has to be a function of a number of interacting 
factors, which include: 

1. Type of welding process. 

2. Environment. 

3. Alloy composition. 

4. Joint design and size. 

All these factors can be decisive to the alloy's weldability and if one of them is unsuit- 
able it may give rise to cracking problems. Indeed. weldability is often defined simply in 
terms of susceptibility to the various types of cracking problems known to be associated 
with welds‘. Thus. the use of empirical equations which describe an alloy? s susceptibility 
to a certain types of cracking problem in terms of its composition. and in more complicated 


cases. in terms of a number of interacting parameters. such as carbon equivalent. heat in- 
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put. preheat temperature, joint type. etc. is often advocated; this approach is examined in 
more detail later. In this chapter weldability is considered in terms of the various process 
variables of fusion welding and the weld thermal cycle. 

Fusion Welding 

By far the most important technique used in welding construction today is fusion weld- 
ing. which is the main process discussed herein. For descriptions of these and other weld- 
ing processes see. e. g. . Lancaster and Tylecote for solid - phase welding and Crossland for 
a review of explosive welding. It is not intended to delve deeply into the metallurgy of fu- 
sion welding. but instead to discuss some of the factors that may affect the microstructure 
and properties of welds. 

Fig. 12. 1 illustrates one of the most common of the fusion welding process; manual 


and a low voltage discharge in the range of 10—2000A a 50A. The electrode consists 


metal arc welding (MMA). The heat source is provided by A electric arc, a high current 


of a core of filler wire and a flux coating, compose ea ious silicates and metal oxides. 


During welding the flux melts to form a viscous s ich provides a protective layer be- 


tween the atmosphere and the molten metal. ition, the slag creates a chemically re- 
ducing environment which helps to exclud nts in the air and to prevent moisture from 
penetrating the weld pool. It may als rate gasses which help maintain the flow of liq- 
uid metal droplets from the fille to the pool.,J slag has to adequately cover the 


wn even in vertical welds ie X 30 its compo; E critical as this affects the viscosi- 
9 Afterwards, the sla; st also be "rM 


x weld fume E 


able from the solidified weld surface. 


core of filler wire 







/— flux coating(silicates,oxides,etc ) 


melted slag 


solidified slag J, .. gaseous shield 


Fig. 12.1 Principle of the manual metal arc welding process. Melting and vaporization of 
the flux coating provide a protective shield from the atmosphere 


Other welding processes. such as submerged arc (SA), employ a separate slag feeding 
process, but the principle is the same as for MMA welding. A protective atmosphere may 
also be generated in the form of an inert gas as. for example, in metal -inert gas (MIG) 
welding. Alternatively. welding may be carried out in a vacuum as in electron beam weld- 
ing. 

It is important to note the different roles of the slag when comparing arc welding with 





electroslag welding. In electroslag welding the slag plays an essentially different role from 
normal arc welding in that heat is generated by resistance heating of the slag. Thus. fluxes 
are chosen with respect to their effect on electrical conductivity and viscosity of the slag. In 
terms of heat input the electroslag process has a much larger heat capacity. and the heat 
source moves more slowly than in other fusion welding processes. 

In order to appreciate the effect of the variables in fusion welding on the characteristics 
and properties of welded joints it is worth examining the principles of consumable develop- 


ment in more detail. 


f Words and Expressions 


l. staggering ['stægəriņ] a. 难以 置信 的 ; 令 人 震惊 
ad. ocv Ej E [Ont 


2. Ural Mountains Til AS 

3. redundant — [ ri' dandont | a. DB qi 解雇 的 
多 余 的 

感性 ， 敏 感性 





4. susceptibility — [soseptobiliti] n. 感 


5. parameter — [ po' m 





6. thermal [ '0a: ome a. 
7. delve ZI mA 
8. metallurgy Nwretla: dzi: ] n. 
9. current ['karont] n. 中 电流 @ 水 流 , 气流 
QU. 流动 
a. 四 现在 的 ， 现 行 的 @ 通 用 的 
10. voltage  ['voultids] n. 电压 , 伏特 数 ， 电 位 差 
ll. discharge [dis'tJa:d3] 7 排放 出 的 物体 
加 获准 离开 , 释放 
Cii. GRID dnte 
v. CDfHI Oe 
12. electrode — [i'lektrood | n. 电极 
13. silicate — [ 'silikit] n. ERER 
14. oxide — [ 'oksaid] n. 氧化 物 
15. reducing environment 还 原 环境 
16. moisture  [ ' moistfo] n. WAP. KK. SA 
v. 使 防潮 
17. droplet — ['droplit ] n. 小 滴 
18. slag [slag] n. W ik. MR 
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v. C p CKD 


19. solidify — [se'lidofai ] vt. (使 ) 成 为 固体 ，( 使 ) 变 硬 ， 

vi. 凝固 
20. viscosity [vi 'skositi; ] n. OBB. BYE QB. BPE 
21. feed  [fi;d] at。 加 进 (原料 等 )， 供 … 以 原 燃 料 


回 喂 养 ， 为 … 提 供 食物 
vi. WE, Wo AE 
2。 加 饲料 ( 尤 指 粗饲料 ) 
Q Wax, 进 料 ; 给 水 
22. appreciate — [o'pri;Jieit] v. 四 对 … 作 (正确 ?评价 ， 鉴 别 
回 (充分 ) 意 识 到 ， 觉 察 ， 注 意 到 


i Ke 


1. Indeed, weldability is often defined si terms of susceptibility to the various 
d with welds. 这 人 句 话 是 被 动 句 。 可 译 


types of cracking problems known to be as 












为 : 的 确 ， 人 们 通常 依据 与 焊 缝 相关 裂 问 题 的 敏感 性 ， 简 单 地 对 焊接 性 进行 
定义 。 z 

2. By far the most impo SION use hing construction today is fusion 
welding, which is the mai ss discussed 人 ,本 句 中 出 现 了 由 which 引导 的 非 限 
定性 定语 从 句 。 可 译 前 为 止 ， 焊 接 使 用 的 最 主要 工艺 就 是 熔 焊 ， 这 也 是 
本 文 讨论 的 主要 ; wer. xz. 


3. The slag XG o adequately cover {he melt, even in vertical welds, and so its com- 
position is critical as this affects the viscosity。 本 句 可 译 为 ， 黏 性 酒 必须 充分 覆盖 熔化 的 
金属 ， 即 使 在 立 式 焊 中 也 是 如 此 。 因 此 黏 性 渣 的 成 分 非常 关键 ， 因 为 这 将 影响 到 其 黏 性 。 


Word-Study 


I. Negligible, Considerable, Substantial, Appreciable, Material 








A negligible amount of something is very small. 
It is so small that we can neglect or ignore it. 
A considerable 





An appreciable one ^ 
. amount of something is quite large. 

A substantial 

A material 

An appreciable amount is large enough to be worth appreciating or noticing. 

A considerable amount is large enough to be worth considering or noticing. 

A substantial amount is large enough to be noticed, like a substance. 


A material amount is large enough to be noticed. like a material. 


I. Melt, Molten, smelt 





Unit12 J 





Ice - cream melts in the sun. 


Ice melts in the summer. 


The melted ice comes down the mountain in rivers. 


At a certain temperature, metals melt. They become molten. 


The molten iron passes out of the furnace into moulds. 


We smelt iron ore by heat. and change the ore into its metal stare. 


During smelting, the temperature in the furnace is raised and the iron melts. 


When the ore is smelted, it becomes pig - iron. 


Ge Sentence Patterns 


I. Quantity 


















































A x) not much 
K a little ; 
uranium. 
some 
35 
Z4 erate 
The earth c Ps certain 
En X& | amount of 
arge 
NG vA] 
great 
considerable 
Iron ore. 
a great deal of 
a lot of 
plenty of 
certain 
negligible 
é a small 
The engine ý 
Th t produces a moderate amount of power. 
e motor à 
considerable 
large 
great 
certain percentage 
moderate roportion ; 
Spem pem of the world's coal lies 
A considerate part 3 à 
: A in this country. 
considerable quantity 
large amount 
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T. 


Contents (Contain, Consist, Comprise, Constitute, Include, Compose, Made up, Resolve) 





Re! ies ces epo Gal ver xr ev) 





- The atmosphere comprises a number of gases. 


. The composition of cast 


The packet 20 cigarettes. 








The gas . ]jabout 5.5% of carbon monoxide. 
ontains . A 

The alloy | 区 nickel and 5% iron. 

The tank 100 gallons of oil. 

The carbon | was about 5%. 

The moisture ntent4 of the cylinder increased. 

Part of the heat n of the gases is lost. 


He emptied out the contents of the box. 
A tank is a large container for holding liquids. 


The class consists of twenty - four students. 





. Cast- iron is made up of about six diffe substances. 


The factory produces components fi 


. The resultant force acting on d raft wing may be resolved into vertical com- 






i is different ifferent purposes. 
Oristitute Moi cl 


Twenty - four stud 





A number of gases f 


rm the atmos; 
. Ferrite ME made up iss 


. Ferrite 


on are the cons iine E mild steel. 


. The MASA ts in the class include three from Germany and four from France. 
. The gases in the atmosphere include oxygen and nitrogen. 


. The mixture in the furnace includes a certain amount of limestone. 


ge Exercises 


I. 


Give brief answers to the following questions. 
What factors can be decisive to the alloy's weldability? 
Why it is redundant to define the term “good weldability"? 


What is the most important technique used in welding construction today? 


. Translate the following words into Chinese. 


electrode 
oxide 
moisture 
droplet 
viscosity 
solidify 





7. feed 

8. thermal 

Il. Answer these questions, using an appropriate phrase from the table. 
How many substances are present in iron ore? 

What proportion of countries use electricity from nuclear power station? 
How much carbon does wrought - iron contain? 

How much power do you need to drive a large liner through the water? 
Are there many gold fields in the world? 

How much petroleum if pumped out of the ground every year? 

What percentage of people in your country work in factories? 


Are any metals besides ferrous metals used in industry? 


SOP! SANS St ae (Qu EXE 


How much oxygen is needed to burn a ton of coal? 


IV. Complete these statements with the proper "coi ? word. 








10. How much soil do the rivers carry down to thes a year? 
l. The metal which we find in the earth ron. lead and copper. 
2. The carbon of wrought - ir ry low. 


3. We know the chemical iquid from previous analysis. 









4. Smelting of heating iron ore in a furnace and removing the slag. 
5. The of mouldin + feldspar and mica. 
6. The atom a eus. and elects electri ving round it in space. 
7. All matter atoms. 

8. Metals whic’ ' use widely in bo: "OE aluminium and steel. 
9 m 


We can OX tthe ^ of fuel by chemical analysis. 
10. The total floor space of the factory 20, 000 square feet on two floors. 


Reading 12: Methods of Joining Materials 


At about the time that Diogenes, the original Cynic, was living in his tub, a fellow 
Greek. Archytas of Tarentum. is believed to have invented the screw. By the second centu- 
ry B. C. this device was being used extensively by the Greeks in their wine presses. Whilst a 
less exotic use was made of the screw by Archimedes in his machine for raising irrigation 
water. Strangely. no one seems to know when the screw was first used as a fastening 
device. 

Primitive man experienced great difficulty in joining his materials. He used sinews and 
thongs of hide to tie together the frameworks of his huts and also to tie on the heads of his 
stone axes. By 3000B. C. . however. the coppersmiths of Egypt were producing nails 
whilst, a little later. the woodworkers of that region were using quite sophisticated six — 
layer plywoods cemented by animal glues. Almost certainly by 3000 B. C. the smith had 


mastered the art of pressure welding using hammer and anvil but it was less than a century 
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ago that the development of welding technology. as we now understand it, really began. 

Nailing and screwing 

Nailing is used mainly in the joining of soft woods in building construction and is effec- 
tive because of the fairly high elasticity of wood. A nail driven wedge - fashion into wood 
gives rise to a region of considerable elastic strain around the nail. In turn this elastic strain 
causes lateral pressure on the surface of the nail and resultant forces of friction oppose its 
withdrawal. 


Screwing is more satisfactory because greater strain energy can be produced by the spi- 





ral - wedge action of the screw thread. This in turn involves greater forces of friction be- 
tween wood and screw as compared with those between wood and nail. Moreover the force 
required to separate the joined members will be greater since the forces opposing friction 
between screw and wood is only that component of the separating force which is resolved 
along the ‘inclined plane’ of the screw. For this reason n also be joined successful- 
ly by screwing. S 

Riveted joints xv 

Despite the increased use of welding as a s of joining materials riveting is still im- 
portant. particularly in shipbuilding a ural engineering. Most readers who have 
studied elementary applied mechanics now that the design of a riveted joint involves 
equating the strength of the rivets selves with ie of the pierced plates. 

s 


Consi le riveted lap joint (Fig. 12. 2). This 


may fails any one of the following ways: 

Nolte may split beneath the rivet Cat W). To 
prolife this type of failure it is customary to make 
the distance from the centre of the hole to the edge of 
the plate not less than 1. 5 times the diameter of the 
rivet; 

(ii) the plate may ‘crush’ at X; 
iii) if the rivet holes are too close together one of 
the plates may tear through the line YZ ; 





Civ) if the rivets are too small they may shear a- 
Fig. 12.2 Modes of failure of a long AB. 

simple riveted lap joint To design a joint in the most economical manner 

it should be on the point of failing in all four of these 

ways simultaneously. Lap joints may be single or double riveted (Fig. 12. 3) but it is unu- 

sual to use more than two rows of rivets. The pitch is the distance between centres of rivets 

measured along a row. The strength of the joint may be calculated by considering a strip e- 
qual in width to the pitch (Fig. 12. 4). 


Let p= pitch of rivets; 
d= diameter of rivets; 
t= thickness of plates; 








Cs 
Sg s 
SUIS 






ES TR NNN! 
ZA UE 


















(a) 


Fig. 12.3 cd int 
(a) simple riveted lap joint; (b) double rivete, un ; (c) single riveted butt joint 
(Both lap and butt joints S le or sible riveted) 


p=d 






1 
1 
1 


Fig. 12.4 Principal dimensions of the simple riveted lap joint 


o= tensile strength of plate material; 
t= shear strength of plate material; 
Ye= crushing strength of plate material. 


Hence for the single - riveted lap joint (Fig. 12. 4) : 


Smallest cross - sectional area of plate in tension=(p—d) * t 








<. Resistance of joint to tearing between holes =o,( p—d) (D 
Cross - sectional area of rivet opposing shear== uu 

«Resistance of joint to shearing through a rivet=z * ™ - (2) 
"projected area' of rivet =t* d 

<. Resistance of joint to crushing=o, * td (3) 
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It is desirable that the joint shall fail simultaneously by all three methods. viz. tearing 
of the plate between holes. Shearing of the rivets and crushing of the plate. then (1). (2) 
and (3) can be equated. 


参考 译文 : 
Reading 12 ”材料 连接 方法 
大 约 在 犬 侨 主 义 先驱 戴 奥 真 尼斯 的 木 桶 生活 时 代 ， 一 个 名 叫 阿尔 希 塔 斯 的 希腊 人 发 明 


了 螺丝 。 在 公元 前 2 世纪 ， 和 希腊 人 将 螺丝 广泛 用 于 榨 酒 机 。 同 时 ， 一 种 更 为 少见 的 用 法 是 
阿 基 米 德 将 螺丝 用 于 他 的 灌溉 用 水 提升 机 。 Mew NNI 














































作为 夹 紧 装置 使 用 的 。 

原始 人 类 在 连接 材料 方面 经 历 了 巨大 困难 。 他 人 Mbit mu rer ote 
绑 在 一 起 ， 也 用 来 连接 和 束缚 石 答 的 头 部 。 但 二 PERG 3000 年 ， 埃 及 的 铜 匠 就 可 以 制 
造 钉 子 了 ， 稍 后 ,该 地 区 的 木工 可 以 使 用 相 和 由 动物 胶 粘 合 的 六 层 胶合 板 。 几 乎 可 
以 确定 ， 在 公元 前 3000 年 铁匠 史密斯 握 了 使 用 铁 锤 和 铁 砧 进 行 压力 焊接 的 艺术 ， 
RUBROS RR 始 还 不 到 一 个 世纪 。 
钉 与 螺栓 连接 X 


ETVEBE T: EET REDIT 的 软木 连接 
果 良 好 。 驱 动 枫 形 物 进 入 杀 材 的 钉子 在 钉子 周围 


应 变 在 钉子 表面 引起 民力 ， 所 产生 的 由 的 和 洗 力 阻止 钉子 向 外 排出 。 

螺栓 螺旋 枢 以 产生 更 大 的 庙 窟 能量， 所 以 螺栓 连接 点 的 效果 更 让 人 满意 ， 这 
些 在 木材 和 螺栓 之 间 产 生 的 能 量 比 木 材 和 箱子 之 间 的 摩擦 力 大 ， 此 外 ， 因 为 螺栓 与 木材 之 
间 相 对 摩擦 的 力 只 是 那些 零件 的 分 离 力 ， 且 它 沿 螺 栓 斜 平面 分 解 ， 所 以 分 开 此 零件 所 需 的 
作用 力 将 是 较 大 的 。 因 此 通过 螺栓 连接 可 以 成 功 地 将 金属 连接 在 一 起 。 

DET EE 

尽管 作为 连接 材料 方式 的 焊接 得 到 越 来 越 多 使 用 ， 但 锦 接 仍然 是 相当 重要 的 ， 尤 其 是 
在 造船 和 结构 工程 领域 。 学 习 过 应 用 力学 基础 的 大 多 数 读者 知道 锦 接 设计 需要 使 钾 钉 自身 
的 强度 和 穿孔 板 的 强度 相等 。 

我 们 来 看 一 个 简单 的 锦 钉 搭 接 情 况 ( 图 12. 2) 。 锦 搭 接 可 能 以 下 面 任何 一 种 方式 失效 ， 

GD BUM AT RETESET FARA CW 处 )。 为 防止 出 现 该 种 类 型 的 失败 ， 通 常 要 使 从 孔 心 
到 板 边缘 的 距离 不 小 于 锦 钉 直径 的 1. 5 fins 

GD 板材 可 能 在 X 点 处 “断裂 ”; 

GID 如 果 锦 钉 孔 之 间 的 间距 过 近 ， 其 中 的 一 块 板 可 能 沿 YZ 线 撕 裂 ; 

Gv) 如 果 锦 钉 过 小 ， 它 们 可 能 沿 AB 线 剪断 。 

为 了 以 最 经 济 的 方式 设计 一 个 接头 ， 其 应 当 位 于 所 有 四 种 方式 同时 发 生 的 失效 点 。 搭 
接 接头 可 以 采用 单 排 锦 或 双 排 锦 ( 图 12. 3)， 但 通常 要 使 用 多 于 两 排 的 钢 杀 。 节 距 指 的 是 沿 
一 排 锦 钉 测量 的 锦 钉 中 心 之 间 的 距离 。 接 头 强度 可 以 考虑 使 用 与 节 距 等 宽 的 金属 板 ( 图 12. 4) 
来 计算 。 










材 具 有 相当 强 的 弹性 ， 其 连接 效 
: 较 大 的 弹性 应 变 ， 而 反 过 来 这 些 弹性 





























eee 


fi p= SETHE; 
d= Te: 
t= WARE 
ct 二 板材 的 抗 拉 强 度 ; 
z 一 板材 的 剪 切 强度 
办 二 板材 的 压 碎 强度 。 
由 此 ， 对 于 单 排 锦 搭 接 接头 (图 12. 4) : 
拉 伸 板 最 小 横 截面 面积 二 (p 一 d) ，1 


所 以 ,接头 孔 间 的 括 裂 强度 ==o,(p 一 d) (1) 
ET ECD UIS AR I = m e d^ /4 
FLA, DUET RES AAD WTR BE cad? /4 (2) 


钾 钉 的 “投射 面积 ”一 d 
d (3) 


压 碎 接头 大 间 锥 = * 
需要 注意 的 是 , 通过 三 种 方法 ， 即 板材 孔 间 撕 Sis nos 连接 头 都 
将 同时 失效 ， 于 是 公式 (1) 、(2) 和 (3) 均 相同 。 3 


3S 
$c 

XN EN 

3 

E y 
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Text 13: Tolerances, Lig ina Fits 
N- 


:nsion is arrived at as a convenient size 






The basic or normal size of a componen 
based on the design process. However, it NP st impossible to produce any component to 
n manufacturing processes. Even if a compo- 


the exact dimension through any of SUA 

nent is perceived to be made to ness t dimension nanual processes. the actual meas- 
H . . A . . : 

urement with a high resolutiog pea uring device X J 

x; MK 


tion. x 
It is therefore cu y in engineeri Moe a permissible deviation from the nom- 


inal size. which NAM as tolerance. * erance on a dimension can be specified in any of 
2 


w that this is an incorrect percep- 






the two forms; unilateral or bilateral. In unilateral tolerance, the variation of the size will 
be wholly on one side. For example. 30 5 ,,is a unilateral tolerance. Here the dimension is 
allowed to vary between 30 and 29. 99 mm. 

In bilateral tolerance, the variation will be to both the sides. For example, 30. 00 + 
0. 020r 30. 0025, 

In bilateral tolerance. the variation of the limits can be uniform as shown in the for- 
mer case. The dimension varies from 30. 02mm to 29. 98mm. Alternatively the allowed devi- 
ation can be different as shown in the second case. Here the dimension varies from 
30. 05mm to 29. 90mm. 

Sometimes the nominal size may be outside the allowable limits. For example. 
29. 95^ 5 0r 30. 0071; the dimension is to vary from 29. 95mm to 29. 85mm. 

The second form is preferred since it contains the nominal size 30mm. 

The dimensioning can also be specified in terms of the limits. For example. in the case 
of 30. 00725. the upper limit is 30. 05mm while the lower limit is 29. 92mm. In the draft- 
ing practice. it is customary to show the dimension in any form. Some examples are shown 
in Fig. 13. 1. 

In engineering when a product is designed it consists of a number of parts and these 








parts mate with each other in some form. In 
the assembly it is important to consider the 
type of mating or fit between two parts 


which will actually define the way the parts B 
: : 30 jos 
are to behave during the working of the as- S | | 3040.05 





sembly. (a) Unilateral (b) Bilateral 


Take for example a shaft and hole. 
which will have to fit together. In the simp- 


lest case if the dimension of the shaft is low- 















er than the dimension of the hole, then there 30.05 


-005 











" E NP 2992 | |a 30 -05 
will be clearance. Such a fit is termed clear- m m 
: : f ^ 5 (c) Limits (d) When nominal size 
ance fit. Alternatively. if the dimension of is outside allowance 


it is termed interference fit. These are illus- 


the shaft is more than that of the hole. then Fig Kora éelecance specifications 
trated in Fig. 13. 2. es 


7, clearance 
E 











AAA AAA 


AAA 4 f 
(b) Interference fit 


(a) Clearance fit 
Fig.13.2 Typical fits possible in engineering assemblies 


The situation will change further by adding the tolerances on the dimensions of the 
shaft and hole as shown in Fig. 13. 3. 

In the case of Fig. 13. 3 (a). the maximum size of the shaft is smaller than the mini- 
mum hole and as a result, there will always be clearance with the clearance varying depen- 
ding upon the actual sizes of the shaft and hole. 

Maximum clearance — maximum limit size of hole - minimum limit size of shaft 

Minimum clearance — minimum limit size of hole - maximum limit size of shaft 

Such a fit is termed as clearance fit. Similarly in the case of Fig. 13. 3(b). there will be 
interference for all sizes. However in Fig. 13. 3(c) depending upon the possibilities of di- 
mensions. at times there will be clearance and other times there will be interference. Such a 
fit is termed as transition fit. 

Maximum clearance — Maximum limit size of hole - Minimum limit size of shaft 


Maximum interference — Minimum limit size of hole - Maximum limit size of shaft 
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(a) Clearance fit (b) Interference fit 






Hole tolerance 














Ne tolerance 


X 
Xo j em fit 


Fig. 13.3 Three typical fits possible in engineering assemblies 


f Words and Expressions 


l. tolerance ['tələrəns] n. 公差 
2. limit — ['limit] n. 极限 
Sb fe Fie] n. 配合 
4. nominal  [ 'nominol } a. 中 基本 的 @ 标 准 的 
5. dimension  [di' menfon] n. Rob, RE 
v. 在 … 上 标 出 尺寸 
6. perceive — [po'si:v] v. @ 察 觉 @ 感 知 ， 感 到 
7. perception [pa'sepfon] n. OH., WS @ 感 知 ， 感 觉 
8. measurement — [ ' megament ] n. ORF @ 测 量 (法 ) 
9. resolution [reza'lu:Jan] n. DAHER QE. Nub 
10. customary — [ 'kastomeri ] a. 习惯 的 ,惯例 的 
ll. deviation — [ di:vi'eifon] n. 尺寸 偏差 
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12. unilateral ['ju:ni'lætərəl] a. 单 向 的 ， 单 边 的 
13. bilateral  [bai' letaral | a. 有 两 边 的 ， 双 向 的 
14. uniform — [ 'ju:nifo:m] a. 均匀 的 , 一 致 的 , 统一 的 
n. 制服 
15. draft [draeft] v. 起 草 , 设计 
n. 草案 ， 草 图 
16. assembly [a'sembli] n. OFAC @ 装 配 车 间 @ 组 合 件 
17. mate [meit] v. 使 配对 ， 使 一 致 
n. 同伴， 伙伴 
18. shaft [Ja;ft] n. 轴 ， 转 轴 
19. clearance ['kliarans] n. OBE. SR @ 清 扫 ， 清 楚 
20. unilateral tolerance 单 向 公 
21. bilateral tolerance 





XX [m 
22. clearance fit XE a 
23. interference fit Me 配合 


24. transition fit < 过 渡 配 合 
ie o "AV 3: 

l. Even if a compo: VÀ HN to vo bag to the exact dimension by manual 
process, the actual surement oe s el resolution measuring device will show that 
this is an 5 sption. 


这 是 由 even tfo nien Ds S" by 引导 的 方式 状语 ， 在 主 句 中 
包含 由 with 引导 的 方式 状语 ， 全 句 译 为 : 尽管 认为 零件 通过 手工 工艺 加 工 可 以 达到 精确 
尺寸 , 但 是 通过 高 精度 测量 装置 的 实际 测量 表明 这 是 一 个 错误 的 认识 。 


2. In the assembly it is important to consider the type of mating or fit between two 





parts which will actually define the way the parts are to behave during the working of the 
assembly. 

该 句 的 主要 结构 是 It is 十 形容 词 十 to do sth。 其 中 it 是 形式 主语 ，to do sth. 是 真正 
的 主语 。 在 “to consider…” 中 包含 由 which 引导 的 定语 从 句 修饰 parts, 在 which 定语 
从 名 中 又 包含 了 一 个 that 或 in which 引导 的 定语 从 句 修饰 the way， 在 该 句 中 that 或 in 
which 被 省 略 了 。 全 句 译 为 ， 在 装配 中 ， 考 虑 两 个 零件 之 间 组 合 或 配合 的 类 型 是 重要 的 。 
实际 上 ， 这 种 组 合 或 配合 将 决定 在 装配 生产 中 零件 运转 的 方式 。 


Word-Study 


I. Base, Basis, Basic 

















l. The machine must rest on a firm base. It must be firmly based. 


2. He reached this conclusion on the basis of experimental data. 
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3. The thermostat is based on the fact that different metals have different coefficients 
of expansion. 
4. The basic law in electric circuit theory is Ohm's law. 


IL. Device, Instrument, Apparatus 





Note; a) A device is usually a clever mechanism which is devised or invented to solve 
some particular mechanical problem. b) An instrument is usually a small manufactured 
object which enables us to perform some precise action or measurement. c) An apparatus 
is usually a complicated mechanism or assembly of many different pieces used for some 
scientific experiment or test. 

1. A thermostat is a device for regulating temperatures. 


2. A pyrometer is an instrument for measuring high temperature. 


liquid fuel. 


SE Sentence Patterns 


I. Means 


3. A bomb calorimeter is an apparatus for AN calorific value of a solid or 


NE 









a) by+ n. / doing 





c) with 


1. The road®4s, dleared by (mean: M bulldozer. 

=The road was cleared with (the help of) a bulldozer. 
2. Heat losses can be reduced by firebricks. 

=We can reduce heat losses by the use of firebricks. 

=We can reduce heat losses by lining the furnace with firebricks. 
3. This can be done by means of firebricks. 


4. By lining the furnace with firebricks, heat losses can be reduced. 






































I. Result 

1. | The temperature of the gas rises. | Therefore, it expands in the cylinder. 
Consequently. 

2. | After - burners have to be used. Hence, fuel consumption is heavier. 
Thus, 

3. | The aircraft speed is limited. Asa result, | it will soon become obsolete. 

4, | The temperature of the gas rises. it expands in the cylinder. 
so that 

5. | After - burners have to be used. with the result} fuel consumption is heavier. 

: ES that TEST 
6. | The aircraft speed is limited. it will soon become obsolete. 
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7. | A rise in the temperature of the gas 2 
results in 





8. | The use of after - burners eis ue 











its expansion. 





increased fuel consumption 











ap 
e Exercises 


I. Give brief answers to the following questions. 


1. What is a convenient size based on? 


2. Is it possible to produce any component to the exact dimension through the known 


manufacturing process? 





3. What are the forms of tolerance on a dimension? o. 

4. What is the feature of unilateral tolerance? e 

5. What is the feature of bilateral tolerance? x 

]. Match the items listed in the followin: sins umn: 

Column A N Column B 

1. € )dimension A) 轴 
2. ( ) assembly NS n p 
E | ) s wy ies 
. shalt SE 2) 过 渡 配合 
5-9 voip iu % E) 尺寸 偏差 
6. ( eps fit Ke F) 双向 公差 
7. €.) bilateral tolerance G) 装配 


Production can be greatly increased 
We can prevent oxidation of the metal 
Rapid heating in the boiler is achieved 


The work is firmly held in the lathe 


moe w por m ja 


Better combustion is obtained 


第 


chromium and nickel. 


eo i 


The temperature of the liquid is raised 


9. Greater needs can now be 





ed. 


10. More rapid burning is made possible 


which are now being develo 


The heat - resistant properties of the steel can be improved 
Frequent measurements of the bar were made 


attained by modern aircraft 


. Join the two statements in each line, by using by, by means of , or with. 
the introduction of new machinery. 


a flux. 


forced circulation. 


the centers. 


a hemispherical combustion chamber. 


the addition of 
a micrometer. 
the application of heat. 


the new metals 


the use of pulverized fuels. 


IV. Fill in each of the blanks in the following sentences with base, basis or basic. Change 


the forms where necessary. 


There is no factual for this theory. 
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2. Nimonic alloys are alloys with a nickel . It is a nickel 一 alloy. 

3. The synchroscope is on the principle of the rotating field. 

4. The training for workers is to learn those instructions of the NC machine. 
5. The of common logarithms is 10. 


Reading 13: Manufacturing Process 


An extensive and continuously expanding variety of manufacturing processes are used 
to produce parts and there is usually more than one method of manufacturing a part from a 
given material. 

(a) Casting; Die casting. gravity casting. precision casting,and sand casting. 

(b) Forming and shaping: Rolling. forging. m sheet forming, pow- 


der metallurgy. 







(c) Machining: Turning, boring. drilling. » planing, shaping, broaching, and 


grinding. ultrasonic machining; chemical. e I, and electrochemical machining; and 


micromachining for producing ultra - precisi 
(d) Joining: Welding. brazing, siehe effusion bonding, adhesive bonding, and 


mechanical joining. 


(e) Finishing: Honing, tapping. polishing, ing, deburring. surface treating, 
coating, and plating. On VH 

(D Nanofabrica is the mos: xa technology and is capable of producing 
parts with dimensi dt the nano level fe billionth); ; it typically involves processes such 


as etching techniques, electron - beams. and laser - beams. Present applications are in the 





fabrication of microelectromechanical systems (MEMS) and extending to nanoelectrome- 
chanical systems (NEMS) which operate on the same scale as biological molecules. 

Selection of a particular manufacturing process. or a sequence of processes. depends 
not only on the shape to be produced but also on other factors pertaining to material prop- 
erties. As examples. brittle and hard materials cannot be shaped or formed easily. whereas 
they can be cast machined. or ground. Metals that are previously formed at room tempera- 
ture become stronger and less ductile than they were before processing them. and thus will 
require higher forces and be less formable during subsequent (secondary) processing. 

As described throughout this text, each manufacturing process has its own advantages 
and limitations. as well as production rates and product cost. Manufacturing engineers con- 
stantly are being challenged to find new solutions to manufacturing problems and cost re- 
duction. For example. sheet metal parts traditionally have been cut and fabricated using 
common mechanical tools. punches, and dies. Although still widely used, some of these 
operations are being replaced by laser ^ cutting techniques in which the path of the laser can 
be controlled. thus increasing the capability for producing a wide variety of shapes accu- 


rately. and economically. as well as eliminating the need for punches and dies. 





With advances in all aspects of materials. processes. and production control. there 
have been certain important trends in manufacturing. as briefly outlined below. 

Materials and processes: The trend is for better control of material compositions, pu- 
rity, and defects (impurities, flaws) in order to enhance their overall properties. manufac- 
turing characteristics, reliability, service life, and recycling. while keeping material costs 
low. Developments are continuing on superconductors. semiconductors, nanomaterials, 
nanopowders, and coatings. Testing methods and equipment are being improved. including 
use of advanced computers and software, particularly for materials such as ceramics, car- 
bides, and composites. 

Concerns over material and energy savings have lead to better recyclability, as well as 
weight savings by improving design and engineering considerations. such as higher 
strength - to - weight and stiffness ^ to - weight ratios. Surface treatment methods are being 
advanced rapidly. Included in these developments are adv; dein tool, die, and mold mate- 
rials to improve their performance. The recent devel A in processing involve ultrapre- 


cision, micro, and nanomanufacturing, approachi 







a nic levels. 

Computer simulation and modeling conti e used widely in design and manufac- 
turing, resulting in the optimization of p ssés and production systems, and better pre- 
diction of the effects of relevant enn product integrity. As a result of such efforts, 
the speed and efficiency of Prodan n and manuf@eturing is improving greatly, also af- 
fecting the overall economics% duction ani g product cost in an increasingly 


competitive and global ma lace. NG 


= X 
SHEL: SS Be 
Reading 13 制造 工艺 


制造 工艺 技术 不 断 发 展 变化 ， 被 广泛 应 用 于 生产 零件 上 。 对 于 同一 种 材料 ， 通 常 有 多 
种 制造 零件 的 方法 。 

(1) Wu. 压铸 、 重 力 铸造 、 精 密 铸 造 、 砂 型 铸造 。 

(2) 成 形 和 造型 : 滚 压 ， 锻 造 ， 挤 压 ， 拉 拔 ， 饭 金成 形 ， 粉 末 冶 金 。 

(3) 机 械 加 工 : EKT. KMT. GKM. HAMT. WAT, ÉT. 
拉 削 加 工 ， 磨 前 加 工 ， 超 声波 加 工 ; 化 学 加 工 ， 电 加 工 ; 以 及 显 微 机 械 加 工 ， 用 于 生产 超 
精密 零件 。 

(4) 连接 : MARE. FRE. Bi. BORE. HE AIL ERE. 

CO 精 加 工 : APRS. 研磨, 抛光 ， 打 磨 ， 去 毛刺 ,表面 处 理 ， 涂 料 和 电镀 。 

(6) 纳米 技术 : 它 是 目前 最 先进 的 技术 ， 能 够 生产 纳米 级 尺寸 的 零件 。 典 型 的 纳米 技 
术 包 括 蚀 刻 技 术 、 电 子 束 和 激光 束 。 目 前 应 用 于 微机 电 系 统制 造 并 扩展 至 纳米 机 电 系 统 ， 
这 个 纳米 机 电 体系 具有 同 生物 分 子 相 同 的 作用 。 

选择 一 个 具体 的 制造 工艺 或 加 工 顺序 ,不仅 取决 于 要 制造 的 零件 形状 ， 还 取决 于 其 他 
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关于 材料 性 能 方面 的 因素 。 例 如 ， 脆 性 和 坚硬 的 材料 不 易 造 型 ， 但 它们 可 以 经 过 铸造 、 加 
工 或 打磨 而 成 。 另 外 ,在 室温 下 加 工 来 的 金属 会 变 得 更 加 坚硬 上 且 不 易 变形 ， 因 此 若 要 进行 
二 次 加 工 ， 则 需要 更 大 的 外 力 ， 并且 在 以 后 的 加 工 中 不 易 变 形 。 
正如 本 文 所 描述 的 ， 每 种 制造 工艺 都 有 其 自身 的 优点 和 局 限 性 ， 类 似 于 生产 率 和 生产 
成 本 。 制 造 工程 师 们 正 不 断 尝 试 寻找 解决 工艺 问题 和 降低 成 本 的 新 方法 。 例如， 传统 上 使 
普通 的 机 械 刀具 、 冲 床 和 冲模 对 薄 钢 板 零件 进行 切割 和 制造 。 尽 管 其 仍 被 广泛 使 用 ， 但 
其 中 的 一 些 操作 方法 正在 被 激光 切割 技术 所 取代 。 在 激光 切割 技术 中 ， 激 光 的 路 径 能 够 被 
控制 ， 因 此 使 得 更 精确 地 、 经 济 地 生产 不 同形 状 零件 的 可 能 性 增 大 ， 并 且 减 少 了 冲床 和 冲 
模 的 使 用 。 
随 着 材料 、 加 工 工艺 和 生产 管理 等 方面 的 进步 ， 在 制造 业 中 出 现 了 一 些 重要 的 趋势 ， 
简 述 如 下 。 

材料 和 加 工 : 将 能 对 材料 成 分 、 纯 度 和 缺陷 (杂质 、 夹 杂 物 、 裂 纹 ) 进 行 更 好 的 控制 ， 
以 增强 整体 的 性 能 、 制 造 特 点 、 可 靠 性 、 使 用 寿命 和 循环 殿 作 同时 保证 较 低 的 材料 成 本 。 
超导体 、 半 导体 、 纳 米 材料 、 纳 米粉 末 和 涂料 业 也 将 一 步 发 展 。 检 测 方法 和 仪器 也 


正在 改进 中 ， 包 括 高 级 计算 机 和 软件 的 使 用 ， 刀 陶瓷 、 碳 化 物 和 复合 物 等 材料 。 
对 材料 和 节能 的 关注 ， 通 过 改进 设计 和 省 重量 ， 如 考虑 较 高 的 强度 重量 比 和 刚 


度 重量 比 ， 会 具有 更 好 的 循环 性 。 其 中 刀 揪 冲模 和 模型 材料 也 得 到 一 定 发 展 来 改进 它们 
的 性 能 。 目 前 发 展 加 工 技术 的 需求 包 、 微 加 工 和 纳米 加 工 ， 都 达到 了 原子 级 别 。 


计算 机 模拟 和 建 模 被 持续 广 ; Werbe. 使 工艺 和 生产 系统 得 以 最 优化 并 
AY PHIM à 向 产品 设计 和 制造 的 速度 和 效率 有 




























































































































对 产品 优化 的 相关 变量 效应 4 
了 很 大 的 改进 ， 也 影响 了 pce t 可 也 减少 了 在 竞争 力 不 断 增加 的 全 球 市 





场 中 的 产品 成 本 。 ZA 


1130 


Unit Í 4 


Text 14: Properties of Materials 


Machine elements are very often made fr of the metals or metal alloys such as 
steel, aluminum, cast iron, zinc. titanium, E onze. This section describes the important 
properties of materials as they affect mé at design. 


Strength, elastic, and p 'rties for metals, plastics, and other types of ma- 





terials are usually determined ensile test i a sample of the material, typi 





ly in the form of a round flat bar, is clamp: ween jaws and pulled slowly until it 
7 " . 
breaks in tension". The magnitude of the oon the bar and the corresponding change in 
length (strain) are piórftored and recorded/éontinuously during the test. Because the stress 
ic 


Ki 
. . . Z. 
in the bar is dede applied force div 


plied force. The data from such tensile tests are often shown on stress - strain diagrams, 


ed by the area. stress is proportional to the ap- 





such as those shown in Fig. 14.1 and Fig. 14.2. in the following paragraphs. several 


strength, elastic. and ductility properties of metals are defined. 
trength, elast 1 ductility propert f metal defined 


A |. Proportional limit 























Elastie limit 
4 ( "2 -True stress curve 
nud 
Yield point.Sy m Weser IMS SS curve * — Tensile strength. S, 
“Yield strength.Sy 
w Tensile strength.S, 
\ Elastic limil o " 
^— Proportional limil 图 Parallel lines 
S a 
Ë 16 Modulus of elasticity 
á | pit 
mi ae 
AE 
o > 
> ll. Offset strain,usually 0.2% 
2 Strain.e Strain. £ 
Fig. 14.1 Typical stress - strain Fig. 14.2 Typical stress - strain diagram for 


diagram for steel aluminum and other metals having no yield point 
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Tensile strength, S, 

The peak of the stress — strain curve is considered the ultimate tensile strength (S,). 
sometimes called the ultimate strength or simply the tensile strength. At this point during 
the test. the highest apparent stress on a test bar of the material is measured. As shown in 
Fig. 14. 1 and Fig. 14. 2, the curve appears to drop off after the peak. 

Yield strength, S, 

That portion of the stress - strain diagram where there is a large increase in strain with 
little or no increase in stress is called the yield strength (Sy). This property indicates that 
the material has, in fact. yielded or elongated plastically, permanently. and to a large de- 
grec". If the point of yielding is quite noticeable, as it is in Fig. 14.1, the property is 
called the yield point rather than the yield strength. This is typical of a plain carbon hot 
rolled steel. 

Fig. 14. 2 shows the stress - strain diagram form t pical of a nonferrous metal 
such as aluminum or titanium or of certain high - s A steels. Notice that there is no 
pronounced yield point. but the material has act e ielded at or near the stress level indi- 
cated as Sy"), That point is determined by th t method. in which a line is drawn par- 
allel to the straight - line portion of the ci dnd is offset to the right by a set amount, 
usually 0. 20% strain (0. 002 mm/m e intersection of this line and the stress - strain 


curve defines the material's yi 1% gth. In os the term yield strength will be 
lie r the ibits 


used for Sy. regardless of w materia a true yield point or whether the 


offset method is used’ X- 

Proportional limit - x NG 

That point d £i — strain curve Mere it deviates from a straight line is called the pro- 
portional limit. That is. at or above that stress value. stress is no longer proportional to 
strain. Below the proportional limit, Hooke's law applies: Stress is proportional to strain. In me- 
chanical design. materials are rarely used at stresses above the proportional limit. 

Elastic limit 

At some point, called the elastic limit, a material experiences some amount of plastic 
strain and thus will not return to its original shape after release of the load. Below that level, 
the material behaves completely elastically. The proportional limit and the elastic limit lie 
quite close to the yield strength. Because they are difficult to determine, they are rarely re- 
ported. 

Modulus of elasticity in Tension, E 

For the part of the stress - strain diagram that is straight. stress is proportional to 
strain, and the value of E, the modulus of elasticity. is the constant of proportionality”. 
That is. 


.. Stress o 
strain € 


(4.10 


This is the slope of the straight - line portion of the diagram. The modulus of elasticity 


indicates the stiffness of the material, or its resistance to deformation. 


f Words and Expressions 


l. zinc — [zigk] 


2. 
3 


[tai'teini;om] 


Li" laestik ] 


titanium 


elastic 
elastic limit 


elastic modulus 
L,i:lee'stisiti ] 
[dak ' tiliti] 

[klaemp ] 


elasticity 
. ductility 
. clamp 
. jaw  [dso:] 

['tensal] 
tensile strength 


. tensile 


tensile stress 


[! e 


. tension 


ET 
gnitju:d] 


tension test 


v3 


magnitude 


. monitor ["'monita] 


. proportiona [pro' po: fanal] 
be proportional to 
proportionality — [ propo: fon 'zeliti ] 
[ji:ld] 


yield strength 


12. yield 


yield stress 





13. elongate — [i'lo:pgeit] 

elongation — [ ilo:g'geifon] 
14. nonferrous — [ 'non'feros] 
15. pronounced — [ pro'naunst | 
16. offset — [ 'ofset] 


n. 


n. 


n. 


n. 


n. 


- DEIR UA 四 出 产 ， 产 出 


n. 


- 监视 ， 检 测 ， 监 
- 加 ( 校 的 ) 班 长 ， 级 长 @@ 监 控 器 
:加 均衡 的 ， 相 称 的 


men Unit14 J 


OFF @( 电 池 中 的 ) 锌 片 
镀 锌 于 ， 用 锌 处 理 
tk 


- @ 有 弹性 的 ， 有 弹力 的 


@ 可 伸缩 的 ， 灵活 的 

弹力 极限 (国体 可 以 拉 深 而 不 致使 尺寸 和 形 
状 永久 变形 的 最 大 长 度 ) 

弹力 系数 (致使 物体 变形 的 力 的 比率 ) 
ORE. HOT 加 伸缩 性 ， 灵 活性 


加 延性 ， 可 延 是 性 ， 可 急性 
(OH Z. HE. HE 
ta ， 牢 牢 控制 


w 张力 的 ， Hos 抗 张 的 


n" ， 拉 深 强度 


Non. Ae 拉 紧 状态 (程度 ) 


、 

v. (ht. HEA. TREE. KEE 
@ 重 要 性 , EK. 庞大, 广大 
督 ， 监 控 


@ 比 例 的 ， 成 比例 的 
与 … 成 比例 
比例 (性 )， 均 衡 (性 )， 相 称 


屈服 强度 
屈服 应 力 


. 拉 长 ， 使 伸 长 ， 使 延长 


OBE HAS 
回 伸 长 ， 延长， AKO., WMD 


- @ 不 含 铁 的 ， 非 铁 制 的 @ 非 铁 的 
a. 中 显著 的 ， 


明显 的 加 明确 的 ， 断 然 的 


a. 加 补偿 的 四 偏离 中 ) 心 的 ， 偏 置 的 
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17. intersection — [inte' sekfon] n. OBIT. a6 XL @ 交 点 ， 十 字 路 口 

18. modulus  [ 'modjules] n. @ 模 量 ， 系数 @ 标 准 ， 准 则 

19. slope [slaup] n. OF, BA ODE; @ 斜 坡 
v. 使 倾斜 

20. deformation — [.di:fo; 'meifon ] n. TG, "EH. HB. Ae 

21. stiffness — [ 'stifnis] n. (RE. WERE. ANAS HE 





A Notes 


l. 本 篇 课文 语法 现象 重点 : 

1) 被 动 语 态 在 科技 文章 中 的 应 用 。 科 技 文章 为 避免 主观 性 过 强 ， 说 理 过 于 肤浅 ， 为 使 表 
达 内 容 更 加 正式 ， 更 加 客观 ， 同 时 也 更 具 说 服 力 ， 所 以 大 量 使 划 不 明显 的 被 动 语 态 。 本 文 便 
是 体现 被 动 语 态 在 科技 文章 中 重要 性 的 典型 代表 ， 通 篇 NS 用 频率 达 18 次 之 多 。 

2) 过 去 分 词 或 过 去 分 词 短语 做 定语 。 amide 现在 分 词 和 过 去 分 词 三 种 非 动 


词 形式 ， 其 中 经 常用 做 形容 词 来 修饰 名 词 的 有 词 和 过 去 分 词 两 种 ， 现 在 分 词 多 做 
前 置 定语 ， 而 过 去 分 词 多 做 后 置 定语 ， 当 然 1 直接 放 在 被 修饰 词 前 做 定语 。 
t 


2. Strength. elastic. and ductilit iom ies for metals, plastics, and other types of 
materials are usually determined tensile test in which a sample of the material, 
typically in the form of a i 


til it breaks in tension. 

本 名 为 复杂 复合 了 之 后 为 其 了 辣 状语 从 句 ， 之 前 为 主 句 ， 主 句 中 包含 
DERM. Afk a tensile test ii] which 之 前 的 in 与 a tensile test 构成 搭 
配 。prep. 十 whichelause 是 本 课 重点 。 林 名 可 译 为 ， 人 金属、 塑料 以 及 其 他 材料 的 强度 、 
弹性 和 延展 性 往往 通过 拉 深 试验 来 测定 。 试 验 中 ， 先 将 圆 棒 形 或 扁 棒 形 试 件 夹 在 夹 头 之 
间 ， 而 后 加 载 并 慢 慢 拉 深 直至 试 件 断 裂 。 


3. Because the stress in the bar is equal to the applied force divided by the area, 





bar, is clam ween jaws and pulled slowly un- 


























stress is proportional to the applied force. 

本 句 主 句 为 stress is proportional to the applied force， 其 中 短语 be proportional to 
在 本 课 中 出 现 频 率 较 高 ， 意 思 是 “与 … 成 比例 ”， 从 名 为 because 引导 的 原因 状语 从 句 ， 
从 句 中 divided by the area 为 过 去 分 词 短 语 做 后 置 定语 。 本 和 句 可 译 为: 因为 应 力 等 于 试验 
力 与 面积 之 比 ， 所 以 应 力 与 试验 力 成 比例 。 


4. This property indicates that the material has, in fact, yielded or elongated plastically, 








permanently. and to a large degree. 

本 句 为 一 简单 复合 句 ， 其 中 只 有 一 个 that 引导 的 从 句 做 indicate 的 宾语 。 值 得 注意 
的 是 : in fact 此 处 是 插入 语 ， 其 位 置 也 可 换 至 句 首 和 句 尾 ; 而 plastically, permanently 
fill to a large degree 三 者 为 并 列 关 系 。 本 句 可 译 为 : 事实 上 ， 届 服 特性 表明 材料 在 很 大 程 
度 上 已 发 生 永久 塑性 变形 。 


5. Notice that there is no pronounced yield point. but the material has actually yiel- 





ded at or near the stress level indicated as Sy. 
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本 句 为 由 表示 语义 转折 的 连词 but 连接 的 并 列 句 。 前 一 分 句 中 又 包含 一 个 that 引导 
的 从 名 做 notice 的 宾语 ; 后 一 分 句 中 indicated as Sy 为 过 去 分 词 短语 做 后 置 定语 。 本 句 
可 译 为 : 我 们 没有 发 现 明显 届 服 点 , 但 实际 上 材料 已 经 变形 或 接近 Sy 所 示 的 应 力 水 平 。 


6. In this book, the term yield strength will be used for Sy, regardless of whether 








the material exhibits a true yield point or whether the offset method is used. 

本 句 中 短语 regardless of 意 为 “不 论 、 不 顾 、 不 计 ”， 其 后 接 两 个 whether 引导 的 名 
词性 从 句 做 宾语 ， 两 whether 从 句 之 间 由 or 连接 ,体现 其 并 列 关 系 ; 整个 regardless of 
whether the material exhibits a true yield point or whether the offset method is used 部 分 
在 全 句 中 只 是 一 个 让 步 状 语 的 成 分 。 本 句 可 译 为 : 本 书 中 ,术语 屈服 强度 用 字母 Sy K 
示 ， 不 论 材料 是 否 显现 其 真正 的 届 服 点 或 是 否 使 用 偏 移 测定 法 。 


7. For the part of the stress -strain diagram that is straight, stress is proportional to 





























strain, and the value of E. the modulus of elasticity, is the*constant of proportionality. 

本 句 为 and 引导 的 并 列 句 ， 其 中 做 状语 的 部 分 ^r that 引导 的 定语 从 句 修 
饰 the part of the stress - strain diagram, the mo s ol elasticity 为 the value of EE 的 同 
位 语 ， 起 解释 说 明 的 作用 。 本 名 可 译 为 : 对 应 变 曲线 图 上 的 直线 部 分 来 说 ， 应 力 
与 应 变 成 比例 。 E ff. vi 


= Word-Stud NW ^ 
0 udy mS xe 
Property, Feature, ~ Peculij i, Trait, Attribute, Character 
property: lice Jtt HHL CRURA. 
feature: beast a 18 LAGE B AYRES 多 用 来 说 明 人 的 容貌 特征 或 地 理 特 征 。 
characteristic 介 指 某 人 或 某 物 天 生 有 别 于 他 人 或 他 物 的 内 部 特质 或 外 表 特 征 。 
peculiarity: 指 人 或 事物 独 具 的 或 奇怪 的 特点 ， 常 带 感情 色彩 。 
trait; 多 指 人 的 性 格 、 心 情 的 特征 ， 尤 指 先天 的 持久 的 行为 模式 或 性 格 特征 。 
attribute: 通常 指 人 主观 赋予 某 事 物 的 属性 ， 可 指 典 型 事物 。 
character: 多 指 一 类 人 或 事物 所 具有 的 独特 的 典型 的 特征 。 


SB Sentence Patterns 


I. prep. which 














e.g. Strength, elastic. and ductility properties for metals, plastics, and other types 
of materials are usually determined from a tensile test in which a sample of the 
material, typically in the form of a round or flat bar. is clamped between jaws 
and pulled slowly until it breaks in tension. 

e.g. That point is determined by the offset method, in which a line is drawn parallel 
to the straight - line portion of the curve and is offset to the right by a set 
amount, usually 0. 20% strain (0. 002mm/mm). 
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I. betadj. 十 to 











Happiness is not virtue sometimes. 
Salary b is 本 years of experience. 
Sentence i be the crime. 

Salary raises were the cost of living. 
One horse is not pulling a load of 5 tons. 
One unit of alcohol is half a pint of beer. 

He may be ER the challenge. 

These jobs are their abilities. 

The road is not the river. 

The lane be 4 is parallel to the main, road roughly. 
The highway was the ol ntry road for a few miles. 
The road and the canal are cheb 


I. Fill in the following blanks b; Rep. -F which" pattern. 


America is the country reorge Washington was born. 

I have forgotten the ex? 3 hi l country became independent. 

In the office I never x. have time gia ter 5: 30 p. m. many peo- 

ple have got we NO 

4. The reaso, » he refused a to the party was that they had not invited 
N > 


更 总 «t 





him to. 
5. The speed the car runs depends on the road condition. 
6. The instrument the temperature is measured is called thermometer. 
I. Give brief answers to the following questions. 
1. How could we determine the strength, elastic and ductility properties of materials? 
2. Why the magnitude of the force on the bar and the corresponding change in length 


are monitored and recorded continuously during the test? 


3. Which part of the stress - strain curve is called the tensile strength? 
4. What is yield strength? 
5. Under what circumstances could we call the property the yield point rather than the 


yield strength? 
6. How could we determine the yield point by the offset method? 
7. Why the proportional limit and the elastic limit are rarely reported? 
8. What does the modulus of elasticity indicate? 
Il. Decide the following sentences are true (T) or false (F) according to the information 
you got from the passage. 
l. In a tensile test. the sample of the material is clamped between jaws and pulled 


1136 


4. In mechanical design. 


5. 


quickly until it breaks in 


tension. ( ) 





. The magnitude of the force on the bar and the corresponding change in length are 


monitored and recorded occasionally during the test. ( ) 


. The highest point of the stress - strain curve is considered the ultimate tensile 


strength. ( ) 


tional limit. € ) 


materials are commonly used at stresses above the propor- 


The material behaves completely elastically below the elastic limit. ( ) 


J). Fill in the blanks with the words given below. Change the form where necessary. 








tension intersection slope proportional pronounced yield monitor offset 








1 
2 


w 


= 


. The newly built radar station is used to 


. The dwarf's long arms were not to his 


. The support should not 


make. 


present. 


. The second row of seats 





- The mountain path is 


. Measures are needed duce 


V. Match the iteme 


Colum 7 


1. € ) proroyixced 


OL ge 多 


g 六 多 


€ ) yield 


) elongate 
) monitor 
) property 
) tensile 


) elasticity 


一 一 一 一 一 一 


) clamp 


Every Chinese farmer could notice a 


Bridges are used to avoid the 





to every 







was Sli 


Col ume - 


Aa quality or feature 


heavy bombers. 
height. 


hat the television company 


contrast between the past and the 


of a railroad and a highway. 


to one side. 


of something 


B) the ability of a substance to stretch and then return 


to its original shape 
C) to put or hold some 
D) able to be stretched 


thing firmly in position 


E) to become longer or make something longer 


F) very obvious or noticeable 


G) to move or bend when you push or pull it 


H) to regularly check 
what’s happening 


something in order to find out 


M. Fill in the blanks with the words mentioned in Word Study part. 


1 
2 
3 
4 
5 
6 


. Each city has its own 


+ its own history 


and character. 


. The little boy is searching for a herb with healing 


. The furniture in Tom's apartment was pretentious and without 


. The capacity to think is the distinctive 


. Her generosity is one of 


. The island's chief 


her most pleasing 


was its beauty. 


of our species. 
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7. Courage is a(n) of a good soldier. 


Reading 14: Ductility and percent elongation 


Ductility is the degree to which a material will deform before ultimate fracture. The 
opposite of ductility is brittleness. When ductile materials are used in machine members, 
impending failure is detected easily, and sudden failure is unlikely. Also, ductile materials 
normally resist the repeated loads on machine elements better than brittle materials. 


The usual measure of ductility 
Cage marks 









is the percent elongation of the ma- 


terial after fracture in a standard 
Cage lengih e 人 
Original specimen tensi st. Fig. 14. 3 shows a typi- 


(usuatly 50.8mm) 










Standard tensile specimen before 





1 ! eElongaion- Bel 
i | %Elongaion= 
| 1 

1 


Le d after the test. Before the test, 





LL, 





gage marks are placed on the bar. 


usually 50. 8 mm apart. Then, after 





the bar is broken, the two parts are 
Broken specimen fined back togewie: tted back together. and the final 

> ngth between the gage marks is 

Fig. 14.3 Measurement cent elongation K 8 DEINE € gage : : 5 T 
measured. The percent elongation is 

the difference betwe e/ final length ¥ e original length divided by the original 


length. converted percentage. That ‘ig 


Li—L; 





percent elongation— I X100% (14. 2) 


Percent elongation 

The percent elongation is assumed to be based on a gage length of 50. 8 mm in unless 
some other gage length is specifically indicated. Tests of structural steels often use a gage 
length of 203. 2 mm. Theoretically, a material is considered ductile if its percent elongation 
is greater than 5% (lower values indicate brittleness). For practical reasons, it is advisable 
to use a material with a value of 12% or higher for machine members subject to repeated 
loads or shock or impact. Percent reduction in area is another indication of ductility. To find 
this value, compare the original cross - sectional area with the final area at the break for 
the tensile test specimen. 

Shear strength. s, and s, 

Both the yield strength and the ultimate strength in shear (sw and s,, respectively) are 
important properties of materials. Unfortunately. these values are seldom reported. We will 
use the following estimates: 
sy/2 = 0. 50s,— yield strength in shear (14. 3) 
54,770. 755,7 ultimate strength in shear (14. 4) 
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Poisson's ratio, u 

When a material is subjected to a tensile strain. there is a simultaneous shortening of 
the cross - sectional dimensions perpendicular to the direction of the tensile strain. The 
ratio of the shortening strain to the tensile strain is called Poisson's ratio. usually denoted 
by p, the Greek letter nu(the Greek letter mu, u, is sometimes used for this ratio). Poisson's 
ratio is illustrated in Fig. 14. 4. typical ranges of values for poisson's ratio are 0. 25 —0. 27 


for cast iron, 0. 27 —0. 30 for steel, and 0. 30~0. 33 for aluminum and titanium. 


Initial 
shape 





Z% 
S 


= 





Poisson's ratio=—E- 
" 


Fig.14.4 Illustration of Poisson's ratio for an element in tension 


Modulus of elasticity in shear, G 
The modulus of elasticity in shear (G) is the ratio of shearing stress to shearing 
strain. This property indicates a material’ s stiffness under shear loading - that is, the re- 
sistance to shear deformation. There is a simple relationship between E. G. and Poisson's 
ratio: 
E 
20 


This equation is valid within the elastic range of the material. 


G= (14. 5) 


Flexural modulus 
Another stiffness measure often reported, particularly for plastics. is called the flex- 
ural modulus, or modulus of elasticity in flexure. As the name implies. a specimen of the 


material is loaded as a beam in flexure (bending) with data taken and plotted for load ver- 
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sus deflection. From these data and from knowledge of the geometry of the specimen, 
stress and strain can be computed. The ratio of stress to strain is a measure of the flexural 
modulus. ASTM standard D 790” defines the complete method. Note that the values are 
significantly different from the tensile modulus because the stress pattern in the specimen is 
a combination of tension and compression. The data are useful for comparing the stiffness 


of different materials when a load - carrying part is subjected to bending in service. 


参考 译文 : 


Reading 14 ”韧性 与 延伸 率 


蔬 性 是 指 材料 在 最 终 断 裂 前 发 生变 形 的 程度 。 SA 韧性 材料 用 于 机 
器 零件 时 ， 容 易 检测 到 即将 发 生 的 断裂 ， 却 未 尼 aee :突然 断裂 。 并 且 ， 与 脆性 材料 相 
比 ， 梓 性 材料 更 适用 于 承受 重复 加 载 的 机 械 2 

万 性 的 测量 度 通常 是 采用 材料 在 标准 
典型 标准 拉 深 试 件 在 试验 前 后 的 对 4 











试验 中 发 生 断 裂 后 的 延伸 率 。 图 14. 3 是 一 
验 前 ， 在 试 件 上 标 上 标 线 ， 标 线 间 距 通常 为 
50. 8mm。 然 后 加 载 至 试 件 断裂 bogus. SML HARI. 最 终 
长 度 与 初始 长 度 之 差 与 初始 值 转化 成 百 可 得 出 延伸 率 


延伸 率 
延 仲 率 是 在 标 线 econ. e ttn A. mi 
La pd f E ARI RE MIER 203. 2m. BSL DES ANSE EMRE 524 ( 低 
于 此 值 表示 脆性 ), PP 么 该 材料 为 世 性 材料 。 基 于 现实 原因 ， 常 常 受到 重复 加 载 、 振 动 或 
冲击 的 机 器 零件 ， 使 用 延伸 率 等 于 或 大 于 12% 的 材料 是 合理 的 。 截 面 收缩 率 是 初 性 的 男 一 
§ 标 。 为 测 得 此 值 ， 将 起 始 模 截 面 面 积 与 拉 深 试 件 的 最 终 断 面 面 积 相 比 较 。 

剪 切 强度 ，sw 与 sw 

剪 切中 的 届 服 强度 和 极限 强度 是 (分 别 指 ss 和 s,.) 材 料 的 重要 特性 ， 很 遗憾 ， 这 些 数 
值 却 很 少 被 报告 。 我 们 将 利用 如 下 估计 值 ; 

泊 松 比 , u 

当 材料 受到 拉 深 应 变 时 ， 垂 直 于 拉 深 应 变 方向 的 横断 面 尺寸 将 会 及 时 变 小 。 拉 伸 应 变 
与 收缩 应 变量 的 比值 称 为 泊 松 比 ， ms 希腊 字母 nu 表示 (希腊 字母 mu, u 有 
时 也 被 用 作 表 示 泊 松 比 )， 泊 松 比如 图 14. 4 所 示 。 铸 铁 、 钢 以 及 铝 和 詹 的 典型 泊 松 比值 范 
围 常 分 别 是 ， 铸 铁 0. 25 一 0. 27、 钢 0. 27~0. 30 及 铝 和 钛 0. 30—0. 33 。 

剪 切 弹性 模 量 ，G 

剪 切 弹性 模 量 是 指 剪 切 应 力 与 剪 切 应 变 之 比 。 这 种 特性 表明 材料 在 剪 切 载荷 下 的 朵 
度 一 一 即 : 前 切 变形 的 抵抗 能 力 ， 抗 拉 弹 性 模 量 已 ， 剪 切 弹性 模 量 G 和 泊 松 比 之 间 的 简单 
关系 式 如 下 ， 












































NS -> E 
G=g0tD (4-5) 
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该 等 式 在 材料 弹性 范围 内 有 效 。 

弯曲 模 量 

另 一 刚性 量度 一 一 弯曲 模 量 经 常 被 报道 ， 尤 其 对 塑料 而 言 。 顾 名 思 义 ， 某 材料 试 件 作 
为 一 搭 曲 粱 (弯曲 )， 用 所 取 数 据 对 其 加 载 ， 并 绘制 载荷 与 偏转 的 曲线 图 。 根 据 这 些 数据 以 
及 试 件 的 几何 固形 知识 ， 计 算出 应 力 和 应 变 。 应 力 与 应 变 之 比 是 弯曲 模 量 的 一 个 量度 。 美 
国 材料 与 试验 协会 (ASTM)D 790 标准 对 完整 测定 方法 做 了 定义 。 注 意 : 测 得 数值 与 拉 深 
模 量 截然 不 同 ， 因 为 此 时 的 试 件 应 力 模式 为 一 拉 深 与 压缩 的 组 合 。 受 力 零 件 在 发 生 工 作 弯 
曲 时 ， 该 数值 益 于 比较 不 同 材料 的 刚度 。 
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Unit f 5 


Text 15: Shaft row 


The specific tasks to be performed in th n d analysis of a shaft depend on the 
shaft's proposed design in addition to H på ner of loading and support. With this in 
mind, the following is a coda RU for the design of a shaft. 


l. Determine the iae the shaft. 

2. Determine the power åh M adi to A sita by the shaft. 

3. Determine the sein he power-t apt ciel components or other devices that 
will be mounted on théshaft, and specifyh quired location of each device. 

4. Specify ise of bearings to io Sport the shaft. Normally two and only two bearings 
are used to support &'shaft. The reactions on bearings supporting radial loads are assumed to act at 
the midpoint of the bearings. For example. if a single-row ball bearing is used, the load path is 
assumed to pass directly through the balls. If axial loads exist in the shaft, you must specify 
which bearing is to be designed to react against the thrust load. Then the bearing that does not re- 
sist the thrust should be permitted to move slightly in the axial direction to ensure that no unex- 
pected and undesirable thrust load is exerted on that bearing. 

Bearings should be placed on either side of the power-transmitting elements if possible 
to provide stable support for the shaft and to produce reasonably well-balanced loading of 


the bearings. The bearings should be placed close to the power-transmitting elements to 





minimize bending moments. Also, the overall length of the shaft should be kept small to 
keep deflections at reasonable levels. 

Propose the general form of the geometry for the shaft, considering how each ele- 
ment on the shaft will be held in position axially and how power transmission from each el- 
ement to the shaft is to take place. 

How will the bearings and the gears be located so as to ensure that they stay in posi- 
tion during operation, handling. shipping. and so forth? Of course. there are many ways 


to do this. Shoulders are to be machined in the shaft to provide surfaces against which to 





seat the bearings and the gears on one side of each element. The gears are restrained on the 
other side by retaining rings snapped into grooves in the shaft. The bearings will be held in 
position by the housing acting on the outer races of the bearings. Keyseats will be machined 
in the shaft at the location of each gear. This proposed geometry provides for positive loca- 
tion of each element. 

6. Determine the magnitude of torque. 

7. Determine the forces that are exerted on the shaft. both radially and axially. 

8. Resolve the radial forces into components in perpendicular directions, usually ver- 
tically and horizontally. 

9. Solve for the reactions on all support bearings in each plane. 
0. Produce the complete shearing force and bending moment diagrams to determine 
the distribution of bending moments in the shaft. 
1. Select the material from which the shaft will be nd specify its condition cold- 
drawn, heat-treated, and so on. Plain carbon or alloy x ith medium carbon content are typ- 
ical, such as AISI 1040, 4140, 4340, 4640, 515 
strength, yield strength, and percent elongatioi ‘selected material. 


50, and 8650. Determine the ultimate 


2. Determine an appropriate desing ess, considering the manner of loading 


(smooth, shock, repeated, or other 
3. Analyze each critical E e shaft to de ine the minimum acceptable diam- 
eter of the shaft at that pointti ører to veis, under the loading at that point. In 


general, the critical point&àre pens oc i ose where a change of diameter takes 





place, where the hi . values of iis tim moment occur, and where stress 


oncentrations SAU ya 

14. Specify thé final dimensions ka roa point on the shaft. Normally, the results 
from Step 13 are used as a guide, and convenient values are then chosen. Design details 
such as tolerances, fillet radii, shoulder heights, and keyseat dimensions must also be 
specified. Sometimes the size and the tolerance for a shaft diameter are dictated by the ele- 


ment to be mounted there. 


f Words and Expressions 


l. specific [spi'sifik] a. 特殊 的 ， 特 定 的 
n. COPIE 
@ 特 效 药 
2. perform [po'fo:m] v. 履行， 执行 
v (机 器 ) 运 转 ，( 人 ) 行 动 ， 表 现 
3. propose [prə'pəuz] v. DHEN. 建议 ,提出 


回 提议 祝 ( 酒 )， 提 议 为 … 干 杯 
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4. procedure — [pro'si: d3a] n. 程序 ， 手 续 ， 步 又 
5. rotational — [rou' teifanal ] a. 循环 的 ， 回 转 的 ， 轮 流 的 
6. torque [to:k] n. HERG 
7. transmit — [trens'mit] v. 传送 ， 传 达 
8. mount [maunt] v. XE. EE. WE. WEE 

n. 安装， 固定 
9. reaction — [ri'zekfon] n. DIEM. f 

加 反作用 ， 反 作用 力 

10. axial — ['aeksiol] a. 轴 的 
ll. resist — [ri'zist] v. 抵抗 Ran AE 

n. 

SERI 
12. exert — [ig'zo: t] OD. ROD 
Soe. 行使 ， 发 挥 ， 施 加 


13. minimize — [ 'minamaiz] s 使 减 到 最 少 ， 使 缩 到 最 小 


14. moment ['moumont 7 n. J] 
15. deflection — [di' a 
16. miei bei mifon ] ES 传送 ， 传 达 


四 传动 装置 ， 变 速 器 
17. intermediate — [into'mi; diot] a. 中 间 的 ， 中 等 程度 的 ， 中 级 的 


18. reduction — [ri'dak[on] n. 减少 ， 前 减 

19. gear [gio] n. 齿轮 

20. dictate [dik' teit] v. 命令 ， 规 定 ， 要 求 ， 指 定 
21. configuration — [kon,figju'reifon] n. 组 态 ， 配 置 

22. ring [rin] n. 轴 环 

23. shoulder  [ 'foulda] n. HUA 

24. restrain — [ri'strein] v. 抑制 ， 遏 制 

25. retain — [ri'tein] v. 保留 ， 保 持 

26. diagram — [ 'daiogreem] n. 图表， 图解 

27. bending moment n. AG 

28. distribution — [ distri' bju: fon] n. 分发， 分 配 ， 配 给 物 
29. carbon  ['ka: bon] n. lk. WEE 
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30. medium  ['mi; diam] n. OHE 
回 媒介 物 ， 媒 体 
a. 中 间 的 ， 中 等 的 ， 适 中 的 
31. elongation — [i:lon'geifon] n. K, EK 
32. ultimate strength n. 强度 极限 
33. yield strength n. 届 服 极限 
34. percent elongation n. 弯曲 疲劳 极限 
35. appropriate [ə'prəupriət] a. 适当 的 ,恰当 的 ， 相 称 的 
v. (不 适当 的 ) 挪 用 ， 盗用 
36. reverse [ri'va: s] a. 相反 的 ， 反 
37. dimension — [di'men[on] n. Af. 高 等 的 ) 尺 十 
38. tolerance  [ 'tolorons] 1. - ROPA 
39. fillet — [ 'filit] 
40. radii — [ 'reidiai ] ae 


41. keyseat ['ki; set] ye n. HH ~ 
42. catalog — [ ' keetolo: apy n. (B Saari ast 


2 U3 ， 记 载 


43. resolve MSS Rn X … 分 解 为 


j 
A Notes 


1. The specific tasks to be performed in the design and analysis of a shaft depend on 
the shaft’ s proposed design in addition to the manner of loading and support. 

本 句 是 一 个 复杂 句 ，The specific tasks 为 主语 ，to be performed in the design and a- 
nalysis of a shaft 修饰 主语 部 分 ， 谓 语 为 depend on, 宾语 为 the shaft's proposed design 
in addition to the manner of loading and support。 整 句 可 以 翻译 为 : 在 轴 的 设计 和 分 析 中 
所 执行 明确 的 任务 不 仅 取决 于 受 拉 和 受 压 的 情况 还 有 其 推荐 的 设计 过 程 。 

2. 轴 是 组 成 机 器 的 主要 零件 之 一 ,一切 作 回转 运动 的 传动 零件 (例如 齿轮 、 蜗 轮 
等 )， 都 必须 安装 在 轴 上 才能 进行 运动 及 动力 的 传递 。 因 此 轴 的 主要 功用 是 支承 回转 零件 
及 传递 运动 和 动力 。 按 照 承 受 载 荷 的 不 同 ， 轴 可 分 为 转轴 、 心 轴 和 传动 轴 三 类 ; 按照 轴 
线 的 形状 ， 轴 可 分 为 曲轴 和 直 轴 两 类 ;按照 外 形 不 同 ， 轴 可 分 为 光 轴 和 阶梯 轴 两 类 。 

3. 轴 的 结构 主要 取决 于 以 下 因素 : 载荷 的 性 质 、 大 小 、 方 向 及 分 布 情况 ; 轴 上 安装 
的 零件 的 类 型 、 尺 寸 、 数 量 以 及 和 轴 的 连接 方法 ; 载荷 的 性 质 、 大 小 、 方 向 及 分 布 情况 ; 
轴 的 加 工 工艺 等 。 
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Word - Study 


I. Study the meaning of the following prefixes: 





re-: a) back 





SA Sentence Patterns SN 


b) again 

inter-; between 

act react interact 
A—B A«—B A<>B 
action reaction interaction 
TERI 反作用 相互 作用 
T. Rotate, Rotation, Rotational, Rotatable, Rotary 
Rotate v. to (cause to ) turn round a fixed pointror AXIS 
Rotation n. the action of rotating 


Rotational a. of or pertaining to rotation SS 
Rotatable a. capable of being rotated D 
Rotary a. Cof movement) turni Nm a fixed point, like a wheel 


RY 
" 





Considering zt sai 
account the rather surprising fact (of) 


l. considering: prep.\-eonj. if you EN 
Determine an a prapriate design spe onsidering the manner of loading (smooth, 


shock, repeated eversed. or other)! 


2. considering+that/how 
Propose the general form of the geometry for the shaft, considering how each ele- 


ment on the shaft will be held in position axially and how power transmission from each 


element to the shaft is to take place. 


r% 


-4& Exercises 


= 


Į . Give brief answers to the following questions. 

1. How to select the material from which the shaft will be made? 
2. What are the critical points of the shaft? 

I. Match the items listed in the following two columns. 


Column A Column B 
l. € ) torque A) 轴 肩 
2. ( ) moment B) 齿轮 
3. C ) hub ©) 力矩 
4. C ) gear D) f£ 
5. € ) ring E) 轴 环 





6. € ) shoulder F) 键 槽 
7. €) bending moment G) FE 
8. € ) keyseat FD 轮轴 


I. Fill in each of the blanks in the following sentences with words given below. Change 
the forms where necessary. 














typical restrain transmit diameter gear 
perform torque intermediate carbon mount 
1. Gears, belt sheaves, chain sprockets, and other elements carried by 


shafts exert forces on the shaft that cause bending moments. 
2. Tapered circular pins can be used to — — -mounted members from both 


axial and rotary movement. 


3. The most common bearing application is ES of a rotating shaft that is 


portion with minimum e ends at the bearings. 


power from one location to 
4. Particularly in solid shafting. pos stepped to allow greater in the middle 


5. Shafting is the machine A at supports a roller and wheel so that they can 


s of rotation. 


LLL their sim a 
are vital eters i in machine 


6. ag 
7. A shaft prevé cid toie Nyaah to transmit and not be 


overstresses EA a 
f NN " N 
8. For diametseyiess than 3 in., the üsual shaft material is cold-rolled steel containing 


about 0. 4 percent 
9. Shafts between a line shaft and a driven machine are variously called 
countershafts, or jackshafts. 
10. The most frequently encountered problem is that it requires one bearing at 
each end of a shaft. 
VV. Fill in the blanks with suitable words selected from the list and change the form if 














necessary. 

force fatigue equivalent mount overloading 

transmit combination deflection torsion bending 

Shafts are on bearings and power through such devices as gears. 
pulleys. cams and clutches. These devices introduce which attempt to bend the 
shaft; hence. the shaft must be rigid enough to prevent of the supporting bearings. 
In general. the bending of a shaft should not exceed 0. 01 in. per ft of length between 
bearing supports. In addition. the shaft must be able to sustain a of bending and 
torsional loads. Thus an load must be considered which takes into account both 

and . Also. the allowable stress must contain a factor of safety which 
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includes + since torsional and bending stress reversals occur. 
Reading 15: Classification of Bearing 


Single-Row, Deep-Groove Ball Bearing 

The single-row, deep-groove ball bearing (Fig. 15. 1) is what most people think of 
when the term ball bearing is used. The inner race is typically pressed on the shaft at the 
bearing seat with a slight interference fit to ensure that it rotates with the shaft. The spher- 
ical rolling elements, or balls. roll in a deep groove in both the inner and the outer 
races. The spacing of the balls is maintained by retainers or “cages” . While designed pri- 
marily for radial load-carrying capacity. the deep groove allows a fairly sizable thrust load 
to be carried. The thrust load would be applied to one si he inner race by a shoulder 
on the shaft. The load would pass across the side of t oove, through the ball. to the 
opposite side of the outer race. and then to the dur The radius of the ball is slightly 
smaller than the radius of the groove to allow gs ing of the balls. The contact between 
a ball and the race is theoretically at a A 

s 


of the deformation of the elements. B; e load is carried on a small area, very high 


it is actually a small circular area because 


local contact stresses occur. To ANS the capacity-of a single-row bearing, a bearing 
with a greater number of em arger balls oj in larger-diameter races, should 
be used. 





Double-Row, Deep-G: all Bearing x Ww 

Adding a se ow of balls incre e radial load-carrying capacity of the deep- 
groove type of beapit¥g compared with the single-row design because more balls share the 
load. Thus. a greater load can be carried in the same space. or a given load can be carried 
in a smaller space. The greater width of double-row bearings often adversely affects the 
misalignment capability. 
Angular Contact Ball Bearing 

One side of each race in an angular contact bearing (Fig. 15. 2) is higher to allow the 
accommodation of greater thrust loads compared with the standard single-row, deep- 
groove bearing. The preferred angle of the resultant force (radial and thrust loads com- 


bined), with commercially available bearings having angles of 15°to 40°. 





Fig.15.1 Single-Row, Deep-Groove Ball Bearing Fig.15.2  Angular Contact Ball Bearing 





Cylindrical Roller Bearing 

Replacing the spherical balls with cylindrical rollers (Fig. 15. 3), with corresponding 
changes in the design of the races. gives a greater radial load capacity. The pattern of con- 
tact between a roller and its race is theoretically a line, and it becomes a rectangular shape 
as the members deform under load. The resulting contact stress levels are lower than for e- 
quivalent-sized ball bearings. allowing smaller bearings to carry a given load or a given size 
bearing to carry a higher load. Thrust load capacity is poor because any thrust load would 
be applied to the side of the rollers. causing rubbing. not true rolling motion. It is recom- 
mended that no thrust load be applied. Roller bearings are bitten fairly wide. 
Needle Bearing 

Needle bearings (Fig. 15. 4) are actually roller bearings, but they have much smaller-diame- 
ter rollers, as you can see by comparing Fig. 15. 3 and 15. 4. A smaller radial space is typically re- 


quired for needle bearings to carry a given load than for an type of rolling contact bear- 






ing. This makes it easier to design them into many types urpment and components such as 


pumps, universal joints, precision instruments, and old appliances. 






V Fig. 15. 4 Needle Bearing 


Fig. 15. rical Roller xf 
Spherical Roller Be T 

The spherical ial bearing (Fig. 15.5) is one form of self-alignment bearing, so 
called because there is actual relative rotation of the outer race relative to the rollers and 
the inner race when angular misalignments occur. This gives the excellent rating for 
misalignment capability while retaining virtually the same ratings on radial load capacity. 
Tapered Roller Bearing 

Tapered roller bearings (Fig. 15. 6) are designed to take substantial thrust loads along 
with high radial loads, resulting in excellent rating on both. They are often used in wheel 
bearings for vehicles and mobile equipment and in heavy-duty machinery having inherently 
high thrust loads. 





Fig. 15.5 Spherical Roller Bearing Fig. 15.6 Tapered Roller Bearing 
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单列 深 沟 球 轴承 





Reading 15 ”轴承 的 分 类 




















单列 深 沟 球 轴承 (图 15. 1)， 大 多 数 人 把 其 当成 球 轴承 使 用 。 内 圈 通常 由 于 轻微 








的 过 盘 配 合 被 压 在 轴 上 ， 确 保 它 绕 轴 旋转 。 球 形 的 旋转 体 ， 或 者 叫 滚动 体 ， 在 内 圈 深 
沟 和 外 圈 深 沟 时 滚动。 滚动 体 的 间隙 由 保持 架 或 保护 音 来 维持 。 当 主要 考虑 径 向 载荷 





承载 能 力 时 ， 深 ; 
A HFA K 





内 
然后 到 达 轴 承 盖 。 
理论 上 ， 滚 动 体 和 圈 的 接触 面 是 一 个 点 ， 2: 
一 个 小 的 圆 弧 。 因为 载荷 作 用 在 一 个 小 范围 内 ， 

加 单列 深 沟 球 轴承 的 载荷 ， 可 以 增加 深 动 体 凶 om 








(YR il HE IRE 。 
双 列 深 沟 球 轴承 


的 尺寸 能 承担 已 
越 强 。 
角 接 触 球 轴承 








5°~40°, 

圆柱 滚 子 轴承 
用 圆柱 深 子 人 
而 可 以 承担 更 大 

















也 就 是 说 ， 更 小 











沟 球 轴承 能 够 承担 一 个 较 大 的 轴 向 载荷 。 轴 向 载荷 可 以 通过 轴 上 的 轴 
的 一 侧 。 载 荷 可 能 会 通过 沟 的 侧面 穿 过 滚动 体 ， 到 达 外 圈 的 另 一 侧 ， 
滚动 体 的 半径 pea 目的 是 滚动 体能 够 自由 滚动 。 在 
动 体 的 变形 ， 其 接触 面 是 
产生 较 大 的 接触 压力 。 为 了 增 
者 采用 较 大 的 滚动 体 在 大 直径 

















a IM 因为 由 
更 多 的 滚动 体 来 分 担 载荷 。 因 同一 个 尺寸 ,能够 承担 更 大 的 载荷 ， 或 者 较 小 
Ys E A BR HIE Jas ， 承 受 各 个 方向 的 载荷 的 能 力 


= X 
uade. SHE RRMUR IH 15. 2b. ARAN — TRES, 
能 够 承担 的 轴 向 载 


就 越 大 。 合 力 的 优先 角度 ( 径 向 载荷 和 轴 向 载荷 的 结合 ) 工 业 用 轴承 为 


CHF ERIE PR A CPL 15. 3)， 在 内 圈 和 外 圈 的 设计 上 有 相应 的 改变 ， 从 
的 径 向 载荷 。 滚 子 和 轴 圈 的 接触 面 理论 上 是 一 条 线 ， 和 其 他 轴承 一 样 在 


载荷 的 压力 下 变形 ， 接 触 面 会 变 成 一 个 矩形 。 所 形成 的 接触 压 比 相同 规格 的 球 轴承 小 ， 


的 圆柱 滚 子 轴承 可 以 承担 已 定 的 载荷 或 给 定 规格 的 圆柱 滚 子 轴承 能 够 承 








担 更 大 的 载荷 。 


于 任何 轴 向 载荷 将 被 作用 在 滚动 体 的 一 边 ， 将 会 产生 摩擦， 而 不 是 真 








正 的 滚动 从 而 降 1 
广泛 。 
滚 针 轴承 
深 针 轴承 (图 


























氏 了 轴承 的 承载 能 力 。 它 不 应 承担 轴 向 载荷 。 滚 子 轴 承 使 用 范围 相当 


15.4) 实 际 上 也 是 的 滚 子 轴承 ,但 是 它们 的 滚 子 更 小 ， 从 图 15. 3 和 





图 15. 4 中, 我们 可 以 发 现 圆柱 滚 子 轴 承 和 滚 针 轴承 的 区 别 。 当 承担 一 定 的 载荷 时 ， 与 其 他 














任何 类 型 轴承 相 比 ， 滚 针 轴 承 有 更 小 的 滚动 体 和 轴承 半径 。 这 使 滚 针 轴承 更 易于 应 用 在 很 





多 设备 和 机 器 上 ， 
调 心 滚 子 轴承 











如 泵 、 万 向 转 接 头 、 精 密 仪器 和 家 用 电器 。 











调 心 深 子 轴承 (图 15. 5) 是 自 位 轴承 的 一 种 形式 之 所 以 叫 调 心 深 子 轴承 ,是 因为 当 内 








外 圈 偏 斜 出 现时 ， 外 圈 与 滚动 体 和 内 圈 有 相对 旋转 。 当 在 径 向 载荷 上 保留 相同 的 等 级 时 ， 
这 种 旋转 可 以 获得 最 高 等 级 的 偏 斜 量 。 


圆锥 滚 子 轴承 


圆锥 滚 子 轴承 (图 








5. 6) 是 设计 用 来 同时 承担 径 向 载荷 和 轴 向 载荷 的 ， 使 二 者 获得 较 好 











的 等 级 。 它 们 主要 用 于 交通 工具 、 移 动 设 备 和 使 用 频繁 的 、 轴 向 载荷 大 的 重型 机 械 。 
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Text 16: Computer-Aided Desig an a Manufacturing 
Squirt Shape Enters New P. RS Development 


An increasing number of prosthetists»a XS using computer-based techniques in the 


planning and fabrication of ARA A For these clinical professional computer- 








aided design and computer-aided ulacture AM) provides an alternative to 


. . A 
hand fabrication for the proc nof artificial r and results in greater control and 


productivity in the limb gu process. 
We have developéd^a device for the "s manufacture of sockets which we 


call Squirt Shape: Squirt Shape is a full}SaTomated system for the production system for 











the production of sockets using computer-based shape information. 

The Squirt Shape approach eliminates the need for the physical socket model that is 
required when molding sockets manually or when using commercial equipment for computer 
manufacturing of sockets. Consequently, socket production can be achieved more accurately 
and at lower cost than when using the other methods. 

Briefly, the Squirt Shape technique uses a motion-guided extrusion device to deposit 
thin layers of plastic in precisely shaped cross-sectional profiles. The result is a three- 
dimensional object (the socket) that is composed of hundreds of plastic layers that are 
stacked upon one another and thermally bonded together. The socket is produced in about 
one hour by an unattended machine. using less than a dollar’ s worth of raw material. The 
sockets are typically fabricated with the inclusion of a standard shape at the end which 
facilitates assembly with the other limb components using off-the-shelf hardware. 

In a new phase of development, we are investigating alternatives to traditional meth- 
ods of assembling artificial limbs. Our approach will capitalize on the features of Squirt 
Shape to enable us to reduce or eliminate the need for fasteners such as screws, nuts and 
washers. Furthermore, we anticipate a reduction in the number of components needed to 


produce a limb, and consequently a reduction in the weight of the limb. 
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Our first effort this new phase of development is the integration of the socket and py- 
lon into a single-unit structure. Software was written to add the pylon to the socket shape 
data, and allows for alterations in the position and orientation of the “virtual” pylon, pri- 
or to fabricated, to enable alignment changes to be made. The resultant limb can then be 
fabricated in standard Squirt Shape fashion. 

In this instance, the composite weight was reduced from 1. 44lbs to 0.7 lbs. The 
strength of the integrated limb was tested in a materials test machine and had a strength of 
308 ft-lbs at the ankle level. Fabrication time for the integrated limb was 1-3/4 hours 
which. while longer than the fabrication time for the socket alone. benefits from reduced 
assembly time, and reduced cost from the elimination of connector hardware. 

Further goals of this project include the incorporation of the prosthetic foot, or por- 
tions of the foot, into the integrated limb, and the development of specialized attachment 
hardware for use with Squirt Shape. These ae the utility of CAD/ 


CAM methods in prosthetics by further increasing p ivity, accuracy, and reproduc- 


ibility as compared to other production mu 3 


f Words and Expressions ra 
l. squirt [skwo:t] NS 注射 ， 





2. prosthetist — [ ' pros(itist® n. 
3. fabrication [faeb i Keon] 7N 和 制造 ， 建 造 ， 装 配 ， 制 作 
4. socket ['s a xe E, F, K FH 
v. 给 … 配 插座 
5. clinical  ['klinikal] a. 临床 的 
6. alternative — [5:1'to; notiv] 7。 二 选 一 ， 供 替代 的 选择 
a. 供 选 择 的， 选择 性 的 ， 交 替 的 
7. artificial — [a:ti'fijal] a. 人 造 的 ， 仿 造 的 ， 假 装 的 
8. limb [lim] n. Ak. BB. f. 32. Hy 
9. layer ['leio] n. Z., 一 层 ， 阶 层 ， 层 次 
10. deposit — [di' pozit] v. 存放 ， 使 沉积 
n. 存款 ， 保证金 
ll. extruder [ek'stru; də] n. 挤 压 机 ， 挤 出 机 
12. stack [staek] v. EHER, Ee RER 
n. Hk. HE 
13. thermally  ['65: malli] ad. 用 热 的 方法 ， 热 地 
14. profile — [ ' proufail ] n. firi. FER. SE. Si 
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15. facilitate — [fo' siliteit] v. 促进 ， 帮 助 ， 使 容易 

16. inclusion [in'klu:3on] n. 包含 ; 内 含 物 

17. integration — [inti'greifon] n. 综合， 整体 ， 一 体 化 

18. pylon ['pailon] 7.。 桥 塔 ， 指 示 塔 ， 高 压 线 铁塔 
19. orientation — [:rien'teifon] n. 方向， 定向， 向 东方 

20. alignment [ə'lainmənt] n. 结盟 ， 队 列 ， 成 直线 

21. resultant — [ri'zAltont] n 合力 ， 结 果 


a. 结果 的 ,合成 的 
22. conventional [kən' venfonal | a. 常见 的 ， 惯 例 的 ， 符 合 习俗 的 ， 传 统 的 
23. depend upon/on 依靠 ， RAS 
24. as a consequence 
25. in addition to 
26. be dependent upon 


27. in that case wen 
£e Notes m NS "a 


mm. Pes BU 计算 机 辅助 设计 建立 的 数据 库 中 信息 来 
生成 零件 的 分 层 数据 ， 然 后 机 控制 下 ， 按 照 分 层 截面 轮廓 将 材料 逐 层 
累加 成 形 。 快 速 3: 2 5 d ro 而 且 无 需 刀 有 具 、 
夹具 。 


2. We have developed a device for the computer-aided manufacture of sockets which 





we call Squirt Shape. 

Ikea) ye MR). BETO device， 其 中 的 the computer-aided manufacture of sock- 
ets which we call Squirt Shape 修饰 宾语 device， 整 句 可 翻译 为 : 我 们 已 经 研制 出 一 种 利 
目 计 算 机 辅助 生产 型 腔 的 设备 ， 该 设备 我 们 称 作 喷射 成 形 设备 。 

















<7, Word - Study 


I. The prefix co-can be added to words with meaning 





l. together; with 

e.g. coexist ( —exist together or at the same time) 
coeducation (—of boys and girls together) 

2. Do something with something else 


a) as an equal, 





e. g. my coauthor( — someone who wrote the book with me) 


b) with less responsibility; assistant 


e. g. the copilot( — 


someone who helps the pilot) 


I. The prefix cross-can be added to words with meaning 





l. going from one side to the other. across 


2. going between the stated things and joining them 


SB Sentence Patterns 


Prior to 





heat a metal prior to working it. 


mixes air with gasoline vapor prior to explosion. 
Sleeves can be rolled prior to the production. Kw 
The time at which the operator can change a D monitor parameters when the 


monitor is started up (prior to scheduling a 
To prevent damage to valve from AR 


gaskets from valve body prior to sol 


td 
m S Exercises 


i . Give brief answel 


. What is the 
2. Ina new 


traditional 


xD 


leat EU soldering, remove unions and 


SS 
wee 


lot development. 


ge 


at is the approach to investigate alternatives to 


ethods of assembling artificial limbs? 


T. Choose the English explanation from Column B to match the corresponding word in 


Column A. 
Column A 
l. € ) crossfire 
2. € ) crossroads 
3. €. ) crosssection 
4. € ) crosscountry 
5. €. ) crosscultural 
6. €. ) crosscurrent 
7. C.) crossstitch 


8. € 


) cross-legged 


Column B 

A) (a drawing of) a surface made by cutting across 
something at aright angles to its length 

B) a current in the sea. a river etc moving across 
the general direction of the main current 

C) a place where two or more roads cross 

D) having the knees wide apart and ankles crossed 

E) one or more lines of gunfire firing across a particu- 
lar point 

F) belonging to or involving different cultures or 
comparison between them 

G) (decorative sewing which uses) a stitch like an X 
made by crossing one stitch over another 


H) across the fields or open country 
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Il. Fill in each of the blanks in the following sentences with words or phrases given 
blew. Change the forms where necessary. 





deposit integration resultant conventional in addition to depend upon 











1. What CIM does is to reinforce the to create a real-time environment. 
2. The geometric data stored in the computer memory may be used to produce 


numerical control instructions for making the parts on automated machine tools. 


w 


. CAD/CAM the maturity of digital computer. 
the direct applications of the computer for process monitoring and con- 
trol, computers can also be used indirectly to serve a support role in the operations 


of the plant. 


e 


trance and exit of the cutter tooth to a Me ong the horizontal diameter. 


. Chip thickness in Cup) face milling qm rom a minimum at the en- 
6. How to use authorware to__ a pie: ion program icons in System Tray. 
NW. Translate the following sentences into 
1. Co-based wire is used for ing a r i 
2. The impact of their steel < ar exceed i length co-ore prices. 

t 


s of co-lin alysis application by case study. 


3. It presents the methods rra 
4. Co-operation allows ug arn to USE peration we can feel the most joy 


and happiness. d NG 
A. X 


Í Be 
Reading 18 C AD/CAM/CAE and RP in the Metal Forming 


CAD/CAM/CAE 

CAD/CAM/CAE technology. including simulation, in metal forming is effectively 
used to design the process and die, to investigate the effects of process parameters, to ac- 
quire high quality products. and to reduce manufacturing cost utilizing a virtual model. 

The design of the process and die. and effects on process parameters are examined by; 

(1) checking the mechanical form, fit. interference, and assimilability, 

(2) investigating strain/stress distributions. flow patterns and dimensions of final shape. 

(3) investigating flow induced defects and temperature distributions in the final shape. 

The improvement of product quality is examined by investigating microstructure and 
grains in the products. It is possible for the reduction of manufacturing cost to decrease try- 
outs. rejects and lead-time. 
Rapid prototyping and manufacturing 

RP&M technology, including RT, has advantageous characteristics that can directly fabri- 
cate a three-dimensional part from the CAD data in CAD/CAM environment, and also the tech- 
nology can rapidly manufacture plastic and metal parts indirectly or directly using RT and RM. 
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Hence, RP&M_ technology in metal 


























forming is used to rapidly examine and verify CAE 

the CAD/CAM/CAE results and to prove the uu Analysis 

process concept and die design utilizing a physi- stl file 

cal model. In addition, RP&.M is used to fabri- AM 

cate rapidly the prototype tools based on the -一 

CAD/CAM/CAE results in order to perform LA 

the functional testing successfully. i Physical Model in 
RP&M technology is influenced by the com- | =i HE Direct 

plexity of shapes due to its fabrication principle. | 一 " | 

so that lead-time and cost are drastically reduced. | Products & Tools L—— - 


Integration of CAD/CAM/CAE and RP&M | 一 
CAM/CAD/CAE and RP&.M technology 3 


have highly advantageous. so the integration Y 















of two technologies can supply a good solution 
to reduction of time and cost in the stage of d NS 
velopment. The integration procedure is, sign Fig. 16.1 Integration procedure of 

in Fig. 16. 1 SN CAD/CAM/CAE and RP&M 

The key technologies are jedes ation of inp ta for a CAM system using CAD/ 
CAE data and the fabrication ucts and tog, AS ra. the standard input of CAM 
system for RP&.M ebrei . stl format wi roup of triangular facets on the surface 
of objects. Commercial & AD software, fer ample, CATIA, IDEAS, Pro-Engineer, 
Solidworks and s Ihave their own Cle for data translation, so that the translation 
of CAD data into .^tl format can be easily implemented. 

The conversion of CAE results to . stl format requires special techniques. Because the 
intermediate shapes of a workpiece in the format of a finite element mesh data are obtained 
from CAE results, the conversion utilizes the mesh data in each analysis step. Firstly. the 
surface boundary is extracted from the solid mesh such as hexahedral or tetrahedral mesh, 
in order to obtain a shell mesh (Fig. 16. 2). Then. the facets of the rectangular shell mesh 


are divided into triangular facets are stored in . stl format. 


F= 


Fig. 16.2 Schematic representation of translation of 
hexahedral meshes into triangular faces 





The die data are generally generated from CAD data except for a special purpose such 


as investigation of surface defects and die deformation during forming. The workpiece data 
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are generated from CAE results except for the initial data. 

Typically. the die and the workpiece are metallic. so that the experimental tools and 
initial billet should be also metallic so as to realistically undergo functional testing and ex- 
periments. The tools and products can be manufactured directly in the RP&-M apparatus, 
for example SLS, and indirectly using RT technology such as lost wax casting. spray met- 
al tooling, etc. The indirect tooling technology includes multiple steps of reversals to pro- 
duce metallic parts. 

In general. it is preferable to select the indirect RT due to dimensional accuracy, sur- 


face roughness and strength of parts comparing with the direct RT. 


参考 译文 : 


Reading 16 ee 





CAD/CAM/CAE gt 

在 金属 成 形 中 ，CAD/VCAMVCAE， wh 术 都 被 有 效 地 应 用 于 设计 工艺 尺寸 和 
模具 以 及 为 了 获得 高 质量 的 产品 和 减 人 疡 实际 模型 的 成 本 上 。 

uc rs maia 以 下 方法 检验 的 : 

(1) 检查 机 器 外 形 、 it nit 

(2) 研究 应 力 、 i k ILA 状 的 尺寸 。 

pure ir ide 上 流动 号 ANNE SYA 

产品 质量 的 WEE P snp b 结构 和 蝇 科 来 检验 。 通 过 减少 试验 ， 降 低 朗 品 


率 和 更 换 模具 er ds 可 能 降低 生产 成 本 的 。 
快速 成 形 和 加 工 

包括 RT 在 内 的 RP&.M 技术 的 特点 具有 其 特有 的 优势 ， 在 CAD/CAM 环境 下 ， 利 用 
计算 机 辅助 设计 数据 直接 制造 三 维 工 件 。 而且， 这 种 技术 也 能 使 用 RT 和 RM 技术 直接 或 
间接 快速 地 加 工 塑料 和 金属 工件 。 

















di. 








在 金属 成 形 中 的 RP&-M BUR BUM JE T-Dst Fs d 1s i 


E CAD/CAM/CAE 的 结 




















AR. 也 被 应 用 于 利用 物理 模型 来 证 明 工 艺 尺寸 和 模具 设计 的 正确 
也 被 应 用 在 根据 CAD/CAM/CAE 的 结果 快速 制造 原型 刀具 上 面 ， 





性 。 此 外 ，RP&.M 技术 
这 样 可 以 较 好 地 实现 功 

















RP&-M 技术 受 由 制造 原理 决定 的 模型 形状 复杂 性 的 影响 ， 因 此 加 工时 间 和 成 本 被 大 
大 前 减 
CAD/CAM/CAE 和 RP&M 的 集成 








CAD/CAM/CAE 和 RP&-M 技术 具有 非常 大 的 优势 ， 因 此 两 种 技术 的 结合 在 发 
段 为 减少 加 工时 间 和 成 本 提供 了 一 个 好 方法 。 其 结合 过 程 如 图 16.1 所 示 。 

技术 的 关键 在 于 CAM 系统 使 用 CAD/CAM 数据 而 生成 的 输入 数据 以 及 产品 和 刀具 的 
制造 。 一 般 来 说 ， 为 RP&-M 结构 而 进行 的 CAM 系统 的 标准 输入 是 . stl 格式 ,在 物体 的 
表面 有 一 组 三 角形 截面 。 商 业 CAD 软件 ， 如 CATIA、I-DEAS、Pro-Engineer、Solid- 


展 阶 
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works 等 ， 都 有 自身 用 于 数据 翻译 的 组 件 ， 因 此 把 CAD 数据 翻译 成 . stl 格式 能 够 轻易 


实现 。 


CAE 结果 转换 成 . stl 格式 需要 特殊 的 技术 。 以 有 限 元 网 格 数据 格式 存在 的 工件 的 中 





间 形 状 是 从 CAE 结果 获得 的 ， 转 换 在 每 一 步 分析 中 都 用 到 了 网 格 数据 。 首 先 ， 界 面 边缘 
从 实体 网 格 中 分 离 出 来 ， 如 六 面体 网 格 和 四 面体 网 格 ， 以 获得 框架 网 格 ( 图 16.2)， 然 后 ， 
和 矩形 框架 网 格 的 界面 被 分 割 成 三 角形 截面 ， 以 . stl 形式 储存 。 

除了 研究 表面 缺陷 和 模具 成 形 中 变形 等 特殊 目的 以 外 ， 一般 来 说 ,模具 数据 从 CAD 
数据 中 得 到 。 除 了 原始 数据 ， 工 件数 据 从 CAE 结果 中 生成 。 

通常 模具 和 工件 是 金属 制 的 ， 因 此 实验 刀具 和 原材料 也 应 该 是 金属 的 以 便 在 实际 中 经 
得 起 检测 和 实验 。RP&M 结构 可 以 直接 生产 产品 和 刀具 ， 如 SLS; 使 用 RT 技术 能 间接 





加 工 。 





























生产 ， 如 熔 模 铸造 、 喷 射 技术 加 工 等 。 间 接 的 加 工 技术 包括 生产 技术 工件 的 多 步 反 向 











一 般 来 说 ， 由 于 尺寸 精确 性 、 ei 和 直接 RT 技术 相 比 ， 


间接 RT 技术 更 受 欢迎 。 
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P A 
Text 17: Open-loop a 


An open-loop circuit or system is one E^ AR is not employed. The perform- 
ance characteristics of the circuit are MÀ N by the characteristics of the individual 
components used and their interactio A p Fig 17. 1 illustrates such a circuit. 








Fig. 17. 1 Open-loop Circuit 


Classifications of Open-loop Circuits 

There are many ways to classify open-loop circuits. 

For example. they may be classified by 

(1) the function they are to perform, 

(2) the method by which they achieve control. 

(3) system type. 

(4) application area. 

All of these circuit classifications are in common use today. 

Functions of Open-Loop Circuits 

Classifications by function of open-loop circuits are related to the basic areas of control; 





(1) Flow control. The purpose of flow control is to regulate the energy transfer rate by 
regulating the flow rate in a circuit or branch of a circuit. 
(2) Pressure control. The purpose of pressure control may be either (1) to regulate en- 


ergy transfer by regulating pressure level or (2) to use a specific pressure level as a signal 
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to initiate a secondary action. 

(3) Direction control. This is control of the distribution of energy in a fluid power circuit. 

Method by which Open-Loop Circuits Achieve Control 

Control can be achieved in a fluid power circuit by one of these three fundamental 
methods: 

(1) Valve control. Valving is applied to give the desired mode of control. 

(2) Pump control. The pump itself, almost of necessity a variable-volume pump. pro- 
vides control. 

(3) Actuator control. The displacement of the actuator( most frequently a rotary mo- 
tor) is varied to provide control. 


These three methods apply within the functional of control as follows: 
1. Flow control 


(1) Valve control utilizes one of the several typ A compensated or uncompensated 
flow control valves. The position of the flow cont e in the circuit determines the ap- 


propriate type to use: 


(D Meter-in; The valve is placed bere e source of energy and the actuator. (See 
Fig. 17. 2(a)). SS 























(a) Meter-in 
一 = 
了 
zi 
! 
(b) Meter-out 
me 
Load 
Ei 
v| | 
ui 
(c) Bleed-off 


Fig. 17.2 Valve control 
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(2) Meter-out; The valve is placed in the return line from the actuator. It controls the 
energy transfer by limiting the rate of flow out of the the actuator. (See Fig. 17. 2(b)). 

(3) Bleed-off; The valve is placed in parallel with the actuator. It limits the rate of 
energy transfer to the actuator by controlling the amount bypassed through the parallel 
circuit. (See Fig. 17. 2(c)). 

(2) Pump control implies one of two control methods. depending on which type of 
pump is used. Multiple pumps give a step variation in flow rate (see Fig. 17. 3(a)); varia- 
ble-volume pumps give infinite variation in flow rate (see Fig. 17. 3(b)). 

(3) Actuator control uses the same techniques as pump control and thus involves the 
use of multiple motors (see Fig. 17. 4(a)) for step variation or variable-displacement mo- 


tors (see Fig. 17. 4(b)) for infinite variation in output speed. 


19 tulis, t 


(a) Multiple Pumps (b) Variable4V, NA Na Apes Variation (b) Infinite Variation 








E 


Fig. 17.3 Pump c Anse 17.4 Actuator control 


2. Pressure C oni gy 


Valve controls one or more-of thé types of pressure control valves. There are four 
important types. 
(1) Relief valves limit the maximum energy level of the system by limiting the maxi- 
mum pressure. (See Fig. 17.5). 
(2) Unloading valves regulate the pressure level by providing a bypass for the circuit 
flow, so that it is carried back to the tank at a low energy level. Unloading valves are acti- 


vated when the pressure reaches a certain “set” level(See Fig. 17. 6). 





ws 


Fig. 17.5 Relief Valves Fig. 17.6 Unloading Valves 








(3) Sequence valves react to a pressure signal to switch flow to a secondary cir- 
cuit. Thus they divert energy from the primary circuit to the secondary(See Fig. 17. 7). 
(4) Reducing valves react to a pressure signal to throttle flow to a secondary circuit. 


thereby delivering energy at a lower level than that in the primary circuit(See Fig. 17. 8). 
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Fig.17.7 Sequence Valves Fig.17.8 Reducing Valves 


3. Direction control 


(1) Valve control uses one of the many types of direction control valves to regulate the 
distribution of energy throughout the circuit. These valves switch the flow streams entering 
and leaving the valve. 

(2) Pump control is limited to reveral of direction of fláw from a variable-volume re- 
versible pump. 


(3) Actuator control is similar to pump sx reversible, variable-volume 


motors. « R 
f Words and Expressions ge? 


l. circuit ['sa; kit] ye n. UH 


E. bn iega A Kg 四 液压 的 
7 us 
X 





3. employ rag we 用 , 使 用 , 采用 
4. performance ^'[ po'fo; mons] 7 中 性 能 @ 表 现 
5. interaction — [into' raek[on] n. 相互 作用 
6. achieve  [o'tfi:v] v. OROT 
7. flow [flauj n. 流量 @ 留 ， 流出 
v. OMA CMO TAM. ik 
8. regulate — [ 'regjuleit] v. OFEtIOI WTO BME 
9. transfer — [trens'fo:] n. 移动 ， 转 移 
v. OB. 移动 @ 传 递 
10. initiate — [i'nifieit] v. 开始 ， 发 动 
1l. valve  [valv] n. [BI 
v. 用 阀 调节 
12. pump [pamp] n. FR 
13. actuator — [ 'aektfueito ] 1。 执行 器 ， 传 动 装置 
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1 
15. 


m 


utilize — [ "ju; tilaiz] 


Cn 


source  [so:s] 


16. bypass [" bai, pa:s] 


17. parallel ['paeralel] 
18. multiple — [ 'maltipl] 


19. sequence ['si: kwons] 


20. throttle — [ 'Orotl ] v. 
n. 
21. potential [pa'tenjal] n 
a 
22. reversible — [ri' va; sabl ] a. 


23. open-loop circuit 


v. 利用 

7 中 电源 加 源 ， 源 泉 

v. 设 旁 路 ， 迁 回 

n. WR. X 

a. 加 平行 的 @ 同 样 的 ， 对 应 的 
a. 复合 的 

n. 顺序， 序列 





路 
24. compensated flow control valve ee 


25. uncompensated flow control 


26. return line OS ply 


2 
2 


i 


relief valve 
unloading valve<< 一 
R 


29. sequence v 


3 


A Notes 


1. The performance chara 


ES 


> 


reducing valve 


无 压力 





ey HIER 
^ EAEN 
JA Hs fi] 


cteristics of the circuit are determined by the characteristics 


of the individual components used and their interaction in the circuit. 
本 句 的 主要 结构 是 The performance characteristics used are determined by the char- 
acteristics， 其 中 used 做 后 置 定语 修饰 components。 全 句 译 为 : 回路 的 性 能 特点 由 所 组 

















成 的 单个 元 件 的 特点 和 它们 在 


回路 中 的 相互 作用 决定 。 


2. Unloading valves regulate the pressure level by providing a bypass for the circuit 


flow. so that it is carried back to the tank at a low energy level. 


本 名 中 unload 的 现在 分 词 做 形容 词 修饰 valves, so that 引导 结果 状语 从 旬 ，at … 





level 意 为 “以 某 种 水 平 ”， 全 句 译 为 : 通过 对 回路 流量 进行 分 流 来 调节 压力 ， 因 此 油 液 





返回 油箱 时 的 压力 较 低 。 

















Word - Study 





[. Perform, Performance 





. Work is performed by the steam during expansion. 


. Compression can be performed in two or more stages. 


1 

g 

3. The performance of the aircraft is very satisfactory. 

4. Modifications to the engine improved its performance considerably. 
I 


. Involve, Entail 





























il^ The fitting of a super heater a considerable extra cost. 
7 E involves AS 
2; Rapid compression of a gas H a rise in temperature. 
entails 
sh The planning of road gradients arge quantities of earth. 
4. Less manual labor is involved in the handlin oil than coal. 



















SE Sentence Patterns 


I. Dependence 





lable 


dependaht 









dependent on =rely on =count on 








c) be dependent on 





1. The aircraft is dependable (reliable). You can depend on (rely on) it. It will not 
break down. 

2. The aircraft depends on its wings and engines to provide lift. 

3. Sweden is dependent on her hydro-electric resources for power. 

4. The hardness of the steel relies on ( depends on/is dependent on ) the proportion 
of carbon it contains. 


I. Function 




















ilc the super heater raise the temperature of the steam. 
The function 3 
2. i the governor is to control the speed of the engine. 
o 
3 the spring keep the weights depressed. 
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4. The super heater TS raising the temperature of the steam. 
— |the function 
5. | The governor f controlling the speed of the engine. 
[ 
6. | The spring performs keeping the weights depressed. 




















7. The super heater serves to raise the temperature of the steam. 


—'The super heater serves as the means of raising the temperature of the steam. 





8. The governor acts as a method of controlling the speed of the engine. 


9. The spring is used as a way of keeping the weights depressed. 


Exercises 





: . Give brief answers to the following questions. «e 
. What determines the performance characteri S the circuit? 
2. How many ways are there to ES p circuits? 


. What are the basic areas of control 


2 Match the items listed in the Re columns. 
Column A ColumnB . 

1. € ) performance ye A) FKE 

2. € ) valve K 3) 顺 RAA 

3. (€) potential% X- oi 

4. € ) ope set dr EAE 

& J AN E 相互 作用 

6. ( 2 reversible P) 位 势 ， 液 压 

7. € ) interaction G) fl] 


Il. Finish the following sentences by using dependable, reliable, depend on, rely on, 
or be dependent on , and change the forms where necessary. 
The amount of expansion which takes place the coefficient of expansion 
of the metal. 
2. The saturation pressure of a vapor its temperature. 
3. The building work will start this month or next how soon enough labor 


is available. 


4. The depth of the road surface will the volume of traffic it carries. 

5. This country imports from abroad for more than half its food. 

6. The motor may be large or small the power it has to give. 

7. Whether the research program will continue or not the cost. 

8. The value of metal whether it is rare or abundant. 

9. The passengers the pilot and navigator for their safety. 

10. A number of different tools are available the amount of money you can 
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spend on them. 
IV. Fill in each of the blanks in the following sentences with words given blew. Change 


the forms where necessary. 





perform involve performance source potential 











Tests must be on the material to establish that it can be safely used. 
This faulty connection is the of the engine trouble. 

This new invention has an enormous sales 

Modifications to the lathe improved its greatly. 


Suam e T9 BS 


A number of factors are in measurement of radiation dose. 


Reading 17: Types and applications N en-Loop Circuits 


ter. Fig. 17. 9 shows a typical open-center WS 
teristics: du 


(1) A direction control valve the pump, bypassing fluid to the tank when the 
valve is in the centered or neut: No 
(2) A fixed-displaceme po 
(3) Energy uw starts from a low Es osa zero) when the valve is in neu- 
h 


i$ shifting of the valve causes the fluid stream 


There are two basic types of erige io is open-center and closed-cen- 


ese circuits have the following charac- 


p is most co I$ used. 


tral, and builds u Sei valve is shifted: 
to move into the dar and therefore to exert itself against the load resistance. 

(4) Internal leakage is minimal when the valve is in centered position, unless the ac- 
tuator is supporting a load in an elevated position. 

(5) In general. open-center circuits are the least expensive. provided they meet per- 


formance requirements. 


ta 


Fig.17.9  Open-center Circuit 








Fig. 17.10 shows a typical closed-center circuit. Note that such a circuit uses a fix- 
displacement pump. an unloading valve. and an accumulator. Closed-center circuits have 


the following characteristics: 
(1) All ports are blocked when the direction control valve is in its centered or neutral 


position. 
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(2) If a fixed-displacement pump is used，ordinarily an accumulator is also used and 
an unloading valve is required. 

(3) Energy transfer starts from a high level. from the maximum pressure setting of 
the system. The energy is available to the actuator as soon as the valve is shifted. 

(4) Internal leakage is of more concern here than in open-center circuits, since the 
valve is holding against full system pressure at all times. 

Fig. 17. 11 shows a second version of the closed-center circuit. This circuit uses a pres- 
sure-compensated variable-volume pump instead of the fixed-displacement pump, accumu- 
lator and unloading valve used in the circuit of Fig. 17. 10. The characteristics of this circuit 


are the same as the ones noted for the first version of the closed-center circuit. 


rdi s s 


Fig. 17. 10 Closed-center — —Fig.17. 11 Closed-center Circuit. J[ 
The method of classifyi ts is by A ications. This is a very broad and 


very flexible type of class P n. The foll dine illustrates the method and sug- 
gests the range of curiéht. i rid s 


Machine (BA aplications 


(1) Feed circuits. These provide flow control by regulating the speed of the actuator. 








} To motor ports 


(2) Transfer circuits. These provide direction control primarily. They are used where it 
is desirable to regulate acceleration, velocity, or deceleration. 

(3) Clamping circuits. These provide direction control, and possibly pressure control 
as a secondary function. 

(4) Spindle-drive circuits. These provide flow control primarily, but they may be used 


for secondary pressure control. 
2. Press applications 


(1) Heavy stamping presses. 
(2) Die-casting and plastic-molding presses. The type of circuit used in these presses 


depends on the size of machine. 
3. Materials handing 


Positioning circuits. which operate as mechanisms of two kinds; 
(1) Transfer mechanisms. These provide direction control. and are equipped with a 


mechanical stop or limit switch. 


ao. Unit 7 , 
(2) Indexing mechanisms. These provide direction control. 


4. Mobile equipment, aircraft. aerospace. marine. and other applications 


参考 译文 : 
Reading 17 开 环 回路 的 种 类 和 应 用 


开 环 回路 有 两 种 基本 类 型 ， 中 位 开 式 与 中 位 闭 式 。 图 17.9 是 一 个 典型 的 中 位 开 式 回 
路 ， 这 种 回路 具有 如 下 特点 
CD 当 阀门 处 在 中 间 位 置 时 ， 通 过 让 油 液 流向 油箱 ， 方 向 控制 闪 对 液压 泵 进行 印 压 。 
(2) 多 数 情况 下 使 用 定 排 量 泵 。 

sien nri aS. han 当 阀 门 移动 时 ， 液 


























压 能 逐渐 增加 。 这 种 阀门 的 移动 会 使 油 液 流 动 至 执 和 ， 从 而 使 其 承受 负载 阻力 。 

(4) 当 阀 门 在 中 心 位 置 时 ， 只 要 执行 装 位 负载 ， 内 部 泄漏 为 最 低 。 

(5) 一 般 而 言 ， ee NA FE SIL UA eff 

图 17. 10 Brig ji — Ar HH ag 环 回路 。 该 回路 使 用 定 排 量 泵 、 印 压 阀 和 执 
行 装置 。 中 位 闭 式 开 环 回路 具有 



















(1) 2497 8s il ti er pe ERR : 

D Wn SR s Het 还 要 使 用 HEN. 

c» wur unus. JF tc E 力 开始 传递 。 阀 门 变换 时 ， 执 行 装置 将 
获得 液压 能 。 > ae 


(4) 与 中 位 引路 相 比 ， 在 中 位 闭 式 回路 中 ， 应 多 考虑 内 部 泄漏 的 问题 ， 因 为 阀 体 
始终 都 在 承受 整个 液压 系统 的 压力 。 
图 17. 11 上 所 示 为 中 位 闭 式 开 环 回路 的 另 一 种 类 型 。 该 回路 使 用 如 图 17. 10 所 示 的 压 
力 补偿 变量 泵 代替 定 排 量 泵 ， 同 时 应 用 著 电 器 和 印 压 闪 。 该 回路 的 特点 与 中 位 闭 式 开 环 回 
路 的 第 一 个 类 型 相同 。 
回路 可 根据 它们 的 应 用 范围 进行 分 类 ， 分 类 方法 广泛 而 灵活 。 其 分 类 方法 以 及 当前 在 
工业 中 的 应 用 范围 介绍 如 下 。 
l. 机 床 应 用 


CD 补给 回路 。 通 过 调节 执行 件 的 运动 速度 来 实现 流量 控制 。 
(2) 传动 回路 。 主 要 进行 方向 控制 。 在 需要 调节 加 速 、 速 度 或 减速 的 位 置 ， 使 用 传动 




















































































































回路 








(3) 锁 紧 回路 。 可 以 进行 方向 控制 ， 也 可 进行 压力 控制 。 

(4) 驱动 轴 回 路 。 主 要 进行 流量 控制 ， 也 可 用 于 次 级 压力 控制 。 

2. 压力 机 的 应 用 

(1) 重型 冲压 机 

(2) 压铸 和 塑料 成 型 压力 机 。 所 采用 的 回路 类 型 取决 于 机 器 的 尺寸 。 
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3. 材料 处 理 


定位 回路 ， 可 操作 以 下 两 种 机 械 装置 。 
(1) 传动 装置 。 进 行 方向 控制 ， 装 备 有 机 械 挡 块 或 限 位 开关 。 
(2) 分 度 装 置 。 进 行 方向 控制 。 


4. 移动 装置 、 飞 机 、 航 天 器 、 船 舶 及 其 他 应 用 
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Unit Í 8 


FA 
Text 18: Basic of Indus righ Robots 


As can be seen from the title of this KAN N will limit our discussion to industrial 
robots. Also, the chapter is aimed mainly: V 

introductory. yet complete. picture ee nis emerging kind of automation. Accordingly, 
further details are considered to NA Ond the scopezof the present text. and interested 
readers can find such details D f the speciali fik. given in the first of references. 


aw by trying to find "hn appropriate definition for the word ro- 


bot. In fact, there arediony definitions; semeqré general, whereas others include a variety 


iding the manufacturing engineer with an 


Let us start our dis 





of devices. some gf which can hardly Whined robots-". In the early days of robots, the 
Japanese defined an*industrial robot as an all purpose machine, equipped with a memory 
and an appropriate mechanism to perform motions automatically. thus replacing human la- 
bor’! . Later. JIRA (Japanese Industrial Robots Association. Tokyo) gave a definition of 
industrial robots that includes the following six categories: 

1. Manual manipulator. A manipulator that is worked by an operator. 

2. Fixed-sequence robot. A manipulator that repetitively performs successive steps of a 
given operation according to a predetermined sequence. condition. and position. and 
whose set information cannot easily be changed. 

3. Variable-sequence robot. A manipulator that performs successive steps of a given op- 
eration according to a predetermined sequence. condition. and position. and whose set in- 
formation can easily be changed. 

4. Playback robot. A manipulator that can produce. from memory. operations origi- 
nally executed under human control. A human operator initially operates the robot in order 
to input instructions. All the information relevant to the operations (sequence. conditions. 
and positions) is put in memory. When needed. this information is recalled (or played 
back) and the operations are repetitively executed automatically from memory. 


5. NC robot. ^ manipulator that can perform a given task according to the sequence. 
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conditions, and positions commanded via numerical data. The software used for these ro- 
bots includes punched tapes, cards, and digital switches. This robot has the same control 
mode as an NC machine. 

6. Intelligent robot. This robot has sensory perception (visual and/or tactile) and can 
detect changes by itself in the work environment or work condition and use its own deci- 
sion-making facility to proceed with its operation accordingly. 

Another narrower definition is given by RI (Robot Institute of America, Dearborn, Michi- 
gan), which defines a robot as “A reprogrammable, multifunctional manipulator designed to 
move materials, parts, tools or specialized devices, through variable programmed motions for 
the performance of a variety of tasks. ” The RI definition of robots excludes the first and the sec- 
ond categories of the Japanese definition. This is, in fact, in agreement with the recent trends, 
which require that robots be easily programmed™] . Excluding manual manipulators and 
fixed-sequence robots, we can easily realize that robo Pda a kind of NC ma- 
chine. In fact, the control units of NC machine toolsa SW are virtually alike. and the 


fer to what we know about NC machines wh ussing robots. 


f Words and Expressions IN 


1. industrial robots 


servo drive motor and drive circuitry in each ex the same. We therefore always re- 


automation | [5; ta! Az 比 (技术 ) ， 自 动 操作 
device [di'y ge E ， 设 备 ， 器 具 @ 手 段 ， 策 略 
sequence DY ? kwəns] CD 有 关联 的 一 组 事物 ， 一 连 串 
@ 先 后 次 序 ， 顺序 ， 连 续 
v. 按 顺 序 排列 
v. 使 按 顺 序 排列 
5. manipulator [moə'nipjuleitə] n. 操作 者 ， 操 纵 者 ， 操 纵 器 
6. execute ['eksikju:t] ut 加 将 … 处 死 ， 处 决 ， 处 以 极刑 
加 履行 ， 执行， 贯彻 ， 实 行 ， 
vi 执行， 履行 ; 实行， 实施 ;完成 
7. punch [pant/] vt. OFA OIL 
n Dii. AITOR. FILH 
vi. OMEONÆ i. Dol 


S wo D 


8. exclude — [ik'sklud] v. OHR. 不 包括 在 内 
回 防 止 … 进 入 ; 阻止 … 参 加 
9. servo ['so:vou] n. fal. fa RABE 


ome Unit18 J 


10. circuitry ['sə: kitri] n. 电路 ， 线 路 
ll. motor ['mouta, 'mauta(r)] v. @ 驾 驶 [3€] 汽车 @ 乘 车 旅行 ;驾车 旅行 
a. 有 引擎 的 ， 由 发 动机 推动 的 
n. 马达 ， 发 动机 @ 汽 车 
12. tactile — ['taktol, -, tail] a. OO 触觉 的 ; 触觉 感知 的 
@ 能 触 知 的 ;， 有 形 的 
@( 绘 画 ) 具 有 浑厚 坚实 质感 的 


ie Notes 


l. In fact. there are many definitions; some are . whereas others include a 
variety of devices, some of which can hardly be ca ion 
本 句 的 主 句 是 there be 句 型 ， 连 词 whereas à 列 句 ， 此 并 列 句 中 又 有 which 
引出 的 非 限 定性 定语 从 句 ， 其 先行 词 为 dexic 
译文 ,事实 上 ， 关 于 机 器 人 的 定义 有 
的 装置 ， 其 中 一 n É 
2. In the early days of P», e Japanese afin industrial robot as an all pur- 
pose machine, elm wi PE and priate mechanism to perform mo- 


tions automatically. oo human | 
本 名 equipped ira am ug t. 、 修饰 ri 其 中 and 连接 的 并 列 成 
分 为 a memory 人 mechanism; thus 表 结 

译文 : 机 器 人 出 现 的 早期 ， jS bg o S MEN: 配 有 存储 器 
和 恰当 的 机 构 ， 可 以 自动 完成 动作 ， 以 代替 人 力 劳动 。 


3. This is，in fact，in agreement with the recent trends，which require that robots 











， 有 的 是 概括 性 的 ， 有 的 则 包含 各 种 各 样 

















be easily programmed. 

本 名 有 几 个 重要 的 语言 点 : Oin fact 为 插入 语 ， 位 置 相 对 灵活 ， 句 首 、 句 中 、 句 尾 
均 可 ; 加 介词 短语 in agreement with 意 为 “与 … 一 致 ”; @which 引导 非 限 定性 定语 从 名 
修饰 the recent trends; @require 后 接 that 引导 的 定语 从 句 ， 从 句 中 用 should+ Vig 表示 
Hed. should 可 以 省 略 。 本 句 可 译 为 : 实际 上 ， 这 与 最 近 要 求 机 器 人 便于 程式 化 的 发 展 
趋势 相 吻 合 。 


& ff Word - Study 


Base, Basis, Basic, Foundation, Ground 








These nouns all pertain to what underlies and supports. 


Base is applied chiefly to material objects. 
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Basis is used in a nonphysical sense or a figurative situation. 
Basic can be used as a noun, it refers to an essential, fundamental element or 
entity. 


actually it is often used as an adjective which means essential, the most 
important. 

Foundation applies physically (the foundation of a house) and figuratively (a state- 
ment without foundation in fact) . It often stresses firmness of support 
for something of relative magnitude; 

Ground may denote an actual working surface, as in art (a white design on a blue 


ground) . more often it is used figuratively in the sense of a justifiable 
reason. 


eG Sentence Patterns SY 2 
the more ++ the more : AS 











“The 十 形容 词 /副词 的 比较 级 …… 容 词 /副词 的 比较 级 ……。” 句 型 表示 前 
者 和 后 者 在 程度 上 同样 增加 或 减少 。 衣 为 八 越 …… 就 越 ……， 前 面 的 句子 用 一 般 现 在 时 ， 
后 面 的 句子 使 用 一 般 将 来 时 或 一 ; 或 者 前 后 的 句子 都 用 一 般 过 去 时 。 














he will become. 





a person regi 
The more I ma ti e frightened I felt. 


e ` you are. Kn fewer mistakes you will make. 





















Exercises 





Į . Give brief answers to the following questions. 
How did the Japanese defined an industrial robot in the early days of robot? 


How many categories in the definition given by JIRA? What are they? 


Le 
2 
3. What's the definition of a robot given by RI? 
I. Choose the best answers. 

ls 


It's believed that you work. result you will get 





A. the harder; the better B. the more hard; the more better 
C. the harder; a better D. more hard; more better 
2. The more you eat. you will become. 
A. the fat B. fatter C. the fatter D. fat 
3. The more they tried to help him. he seemed to appreciate it. 
A. less B. lesser C. the less D. the little 
4. Gf The more he thought of that, the more worriedly he felt about his mother. 
5. 〈 改 错 )The more careful you are, fewer mistakes you will make. 
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Il. Fill in the following blanks with words mentioned in Word Study part. 

1. What a freshman must learn about for the first semester is the of math. 

2. He has good for what he thinks. 

3. Visitors from home and abroad are all amazed by the size of the monument ' s 

4. "Our flagrant disregard for the law attacks the of this society" 
(Peter D. Relic). 


5. Their friendship is on shaky 
6. “The of a democratic state is liberty" (Aristotle). 
Reading 18: Non-servo-controlled Robots 
Non-servo-controlled robots are the simplest type o, s. and the members of this 
group fall under the first and second categories of the definition of robots. These ro- 
bots are inexpensive, are simple to set up and ,p » have reasonable precision, and 


provide a "start-simple" approach to robotics: 







Like the other type of robots, a nons controlled robot is composed of a mechani- 


cal unit (manipulator) and a contro controller). The mechanical unit has moving 


parts that perform the work, rasa ntroller dir 
its task. Non-servo-controlled abot are air-pow, 
ers along a Cartesian gus system o int-to-point basis. The different points 
throughout a cycle a ed through th ase echanical or electromechanical stops, but 
awe be defined or controlled. Angular motion a- 







the mechanical unit in carrying out 


d operate by employing transport- 


the actual path bi l those points c 
round one or more bf the coordinate axes is provided by rotators. in order to resemble 
wrist motion, i.e., roll, pitch, and yaw. It is not difficult to see that the control of mo- 
tion along a single axis is based on only one command, which is either on or off, since the 
stops will determine the starting and the ending points of the stroke. The command (on or 
off) is executed through the use of a four-way solenoid-actuated valve. which controls the 
flow of pressurized air through the two inlets of the double-acting air cylinder of the trans- 
porter. 

Obviously. the control of multimotion robot is not as easy as the preceding case. 
since several on-off commands must be given in a certain order to perform a required 
task. Accordingly. programming of non-servo-controlled, multimotion robots involves 
preparing a table that includes the sequence as well as the duration of the duration time of 
on—off commands. The program plan is then fed into the control unit. which usually in- 
volves a solid-state programmable controller for non-servo-controlled robots. When the ro- 
bot is operated, on-off commands are conveyed to the different solenoid-actuated valves ac- 
cording to the program plan. Simple cycles. like pick-place or pick-dip-place. can be easily 
programmed. In addition. more complex motion patterns can also be programmed. provid- 


ed that the controller used has an appropriate programming capability. 
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Reading 18 ” 非 伺 服 控制 机 器 人 


非 伺服 控制 机 器 人 是 最 简单 的 机 器 人 类 型 ， 根 据 日 本 机 器 人 协会 对 机 器 人 的 描述 ， 这 
一 群体 成 员 属于 其 中 的 第 一 和 第 二 类 。 这 些 机 器 人 价格 便宜 ， 易 于 组 装 和 编程 ， 精 密度 也 
很 好 ， 并 且 在 机 器 人 技术 方面 使 用 了 简单 的 开启 方式 。 

像 其 他 类 型 的 机 器 人 一 样 ， 非 伺服 控制 机 器 人 是 由 一 个 机 械 单元 (操纵 器 ) 和 一 个 控制 
单元 (控制 器 ?组 成 的 。 机 械 单 元 有 执行 工作 的 活动 件 ， 控 制 器 指挥 其 执行 任务 。 非 伺服 控 
制 机 器 人 是 气动 ， 并 沿 着 直角 坐标 系统 ， 通 过 输送 装置 在 点 与 点 之 间 运 行 。 整 个 运动 循环 
的 不 同 之 处 在 于 : 使 用 机 械 还 是 机 电 停止 运转 ,但 其 实际 路 径 仍 不 能 定义 或 控制 。 转 动 加 
使 其 围绕 一 个 或 更 多 坐标 轴 转 动 ， 与 腕 关节 运动 相似 ， 即 俯仰 、 偏 置 。 这 就 不 难看 


















































出 ， 单 轴 和 运动 控制 只 有 一 个 命令 ， 即 : 开启 或 关闭 ， 确定 运动 的 起 点 和 终点 。 开 或 
关 命令 由 四 通电 磁 驱 动 闪 执行 ， 并 通过 控制 输送 入 口 的 气压 来 完成 。 

显然 ， 为 了 执行 必要 任务 ， 必 须 以 一 个 物 页 序 给 出 多 个 开关 命令 ， 所 以 ， 多 运动 
控制 机 器 人 并 不 像 之 前 说 的 那样 简单 。 wis 同 服 控制 及 多 运动 机 器 人 的 编程 需要 准备 
一 个 列表 ， 其 中 包括 执行 预期 事件 的 是 闹 以 及 不 同和 运动 轴 开 关 命令 的 持续 时 间 。 然 后 ， 该 
程序 被 输入 控制 单元 ， 通 常 包括 非 制 机 器 人 的 讽 态 可 编程 控制 器 。 根 据 编程 ， 开 一 







































Ai SBE EAL BW AS [rd A rto RSF DUREE 的 循环 ， 如 拾 起 一 放置 或 拾 起 一 
下 降 一 放置 ， uw ids cs 应 的 可 编程 能 力 ， 较 复杂 的 运动 模式 
也 可 以 编程 。 = 
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Text 19: Moulds for Kn ic Materials 


The moulds 


ture of different a 


—Classificatio ar oulds 


for making products from pigs xs al in various designs to suit the manufac- 


articles, the materials > dd from, the production features, etc. 


The moulds are classified oes pression and Mos sfer ones. 


In the comi 
the cavity shapir 
loading chambe 
charged into the 
latter is a part o 
and internal sur 


moulds it in the 


Dression moulg Fi NA NAE: an ing chamber is a continuation of 





ng the SR the article. T he Bc vah the mould which accommodates the 
r and bottom shapin is called a die. The moulding material is 


NR it is heated e plastic, and rammed by the punch. The 
t 


mould transmitting the pressure upon the material and shaping the top 





aces of the article". The pressure exerted by the punch upon the material 


volume of the shaping cavity and imparts it the required shape. The com- 


pression mould closes completely when the article is finally shaped. 


In the transfer mould, the shaping cavity is made separately from the loading chamber 


and is complete 


y clamped prior to filling it with material. The material comes from the 


loading chamber into the moulding cavity through the sprue channels. 


There are two basic types of transfer moulds: 


(1) with a 


oading chamber (for use in presses); 


(2) without a loading chamber (for use on injection machines). 


Fig. 19. 1(b 


)shows a diagram of a transfer mould for use in presses. 


The transfer moulds are less efficient than the compression moulds, but they allow more ac- 


curate products o 


The transfe 





intricate shape to be obtained which require no trimming of flash”. 


r moulds without a loading chamber are used only in the processing of ther- 


moplastic compounds. Such moulds are mounted on injection machines. The material comes 


into the moulding cavity over the sprue channels from the heating cylinder of the injection 


machine. 
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Fi Diagrams Mo 
1, 4—punches; 2. 8. 9 s 3—article; 5. 1k -SpKie channels; 6— loading chamber; 


7— upper platen; 10—Xfeaf(movable) plate jection machine; 11— front(stationary) 


platen of jection machine; 1x 
NB" of injection Thames 15— front platen of mould 


Fig. 19. 1C shows a diagram of the mould for injection moulding of thermoplastic materials. 


D. 


ing cylinder of injection machine; 


As to their maintenance the moulds can be either loose or fixed. The /oose moulds are to be 
removed from the press to withdraw the moulded article after each moulding operation. To heat 
the loose moulds, the presses are equipped with heating platens between which the mould is 
mounted. The loose moulds are of low efficiency. they are applicable when making small lots of 
products. The fixed moulds are rigidly joined to the platens of the press or injection ma- 
chine. The ready product is removed from such moulds without removing the mould from 
the press". The fixed moulds are provided with either a heating or cooling device depen- 
ding on the type of material to be processed. Besides loose and fixed moulds there are semi- 
fixed moulds wherein only that part which moulds the product is made loose. 

From the standpoint of the quantity of products which can be made at a time, or the quantity 
of moulding cavities. the moulds are classified into single- and multiple-cavity moulds. Another 
distinction between the moulds consists in the number and direction of their parting planes. A 
parting plane of the mould is a term applied to the surface over which the moulding parts 
open. The opening of the mould is necessary for loading the next portion (weight batch) of the 
material to be moulded and for removing the moulded article. The parting (opening) plane can 


be either vertical or horizontal. To remove the article vertically. the opening is to be made 
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over the horizontal plane. If the removal of the article calls for moving the moulding mem- 


bers apart horizontally, the opening plane is to be vertical. The number of parting planes 


can be one. two. or three. depending on the shape of the article. 


£ Words and Expressions 








l. article — ['a ; tikal] n. 制 件 ， 产 品 

2. compression — [ kom'prefon] n. 压缩 

3. transfer  [trans'fo;] n. 传递 

4. loading chamber 加 料 腔 ， 加 料 室 

5. cavity ['keeviti] n. Wü. Bus 

6. accommodate — [5' komedeit ] v. ay i 适应 
7.ram — [rem] v. 

8.exert  [ig'zo:t] 影响 等 ) 
9. clamp — [klaemp] qu. 

0. sprue channel RY. 主 浇 道 

l. intricate — [ 'intrikit] S Jj 

2. trimming — ['trimig] > 

3. Injection mouldin 

4. thermoplasti round 

5. heating M 

6. maintenance  [ 'meintonons] n. CH. WEET 
7. consist in 在 于 ， 存 在 于 

8. parting plane 分 型 面 ,分 割 面 

9. mounted article 成 型 的 制 件 

20. vertical ['və: tikəl] a. 垂直 的 ， 纵 向 的 

21. horizontal  [hori'zontl] a. 水 平 的 ， 横 的 


ie Notes 


1. The latter is a part of the mould transmitting the pressure upon the material and 


shaping the top and internal surfaces of the article. 


Zk/JrP. transmitting 和 shaping 构成 的 两 个 现在 分 词 短 语 作 a part of the mould 的 
后 置 定语 ， 起 到 修饰 限制 的 作用 。 本 和 句 可 译 为 : 冲 头 是 将 压力 施加 到 材料 上 ， 对 制 件 的 


顶部 和 内 表面 塑 形 的 一 种 模具 部 件 。 
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2. The transfer moulds are less efficient than the compression moulds. but they allow more 
accurate products of intricate shape to be obtained which require no trimming of flash. 

这 是 一 个 由 转折 连词 but 引导 的 并 列 句 。 前 半 句 是 一 个 比较 状语 从 名 ;后 半 句 中 ， 
to be obtained 作 宾语 补足 语 ，which 引导 的 定语 从 名 修饰 products。 本 人 句 可 译 为 : 传递 
模 没 有 压缩 模 效率 高 ， 但 它们 可 以 准确 制作 出 复杂 形状 的 产品 ， 而 无 需 进行 去 毛刺 。 


3. The ready product is removed from such moulds without removing the mould from 




















the press. 
本 句 中 ，without…press 作 伴随 状语 ， 可 译 为 : 加 工 好 的 产品 从 此 类 模具 中 脱出 ， 
而 无 需 将 定 模 从 冲压 机 脱出 。 


4. If the removal of the article calls for moving the moulding members apart horizon- 





tally, the opening plane is to be vertical. 
本 名 是 一 个 由 让 引 导 的 条 件 状 语 从 句 。 可 译 为 : n 2 a 
上 分 开 ， 则 分 型 面 应 该 是 垂直 的 。 


S 
gA Word - Study wr 


|. convert; transfer; transform 

应 该 说 这 四 个 词 的 区 别 还 是 HH 3 n 

convert 是 强调 改变 ( 某 事 和 用 途 。 XM 

比如 : The sofa is con into a bed. NA 

The room was convert&d"Írom a HN avatory. 这 件 房 子 原来 是 厨房 现在 改 为 
厕所 了 。 = xf 

trans fer 是 人 某 事物 从 一 个 转移 到 另 一 个 地 方 ， 比 如 “迁移 ”， 引 申 出 来 
的 意思 ; 调任 、 换 乘 、 转 让 财产 等 。 

例如 :; The head office was transferred from London to New York. 总 部 已 由 伦敦 迁 
往 纽 约 。 

trans form 是 指 完全 改变 某 人 某 物 的 外 观 或 特性 ， 这 个 词 应 该 和 convert 着 重 区 别 。 

例如 : She used to be shy. but a year abroad has completely transformed her. 她 过 
KIR, 但 是 在 国外 待 了 一 年 完全 变 了 。 

应 该 说 transform 和 convert 的 区 别 还 是 很 明显 的 。 

transmit 是 指 传播 信号 、 节 目 、 无 线 电 波 传输 等 。 引 申 出 来 有 : 把 信和 号、 知识、 传 
染病 等 无 形 的 东西 传递 、 传 染 给 别人 、 别 的 事物 等 。 

例如 :The world cup final is being transmitted live to over fifty countries. 世界 杯 决 
赛 现在 正在 向 50 多 个 国家 实况 转播 。 此 处 live 是 现场 (转播 )， 实 况 ( 转 播 ) 的 意思 。 

I. consist in; consist of 
在 英语 里 ,我 们 常会 碰 到 这 种 现象 ， 由 于 所 用 的 介词 不 同 ， 其 语意 也 就 变 得 大 不 相 

. 例如，consist in 表示 “在 于 …” 之 意 ; consist of 则 表示 “包含 ",“ 由 … 组 成 ”之 
。 前 者 说 明 一 样 事 物 的 性 质 ， 这 种 性 质 大 都 是 抽象 的 、 非 物质 的 ; 后 者 则 说 明 组 成 
一 事物 的 部 分 ， 这 些 部 分 大 都 是 具体 的 、 物 质 的 。 例 如 : 
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Happiness consists in trying to do one's duty. not in amassing wealth. 
快乐 的 源泉 在 于 尽 义 务 ， 而 不 在 于 积聚 财富 。 
The best remedy for tuberculosis consists in rest. 


肺结核 病 的 最 好 良药 就 是 休息 。 


The value of this teaching method consists in the interest it stimulates in the 











students. 
这 种 教学 法 的 优点 是 在 于 能 引起 学 生 的 兴趣 。 
Water consists of oxygen and hydrogen. 
水 由 氧 和 氢 组 成 。 


This delegation consists of ten famous actors. 











这 个 代表 团 由 十 名 著名 影星 组 成 。 
Our golf club consists of 150 members. K 
我 们 的 高 尔 夫 俱乐部 有 一 百 五 十 名 会 员 。 K 


eG Sentence Patterns 


[. be of +n. /nominal phrase 
Note; be of +n. /nominal SS be + adj. .. 
o! ov gs =are not efficient 
t t 












. The loose moulds 


2. The question s of g portance. —is important 

3. The drug Zz. "was of ANT m — was not effective 

4. Even the solea s be off suse to him. — be useful to 

De lt would be of \ great value in irregular-type warfare. —be valuable 


T. from the standpoint of … 

. From the standpoint of technology, is it possible to clone humans. 

2. From the standpoint of overall resource use, the new techniques may be superior 
to the old, even in the poor country. 

3. Symmetry is a useful tool in organizing interfaces from the stand point of providing 
visual balance. 

4. It is wrong to appraise our work either from the standpoint of affirming every- 
thing or from the stand point of negating everything. 


5. From the stand point of success, a good work ethic is no less important than an 








education. 





? : 
a: Exercises 
I. Give brief answers to the following questions. 


1. What is the classification of the moulds? 
2. What is a die? 
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3. How many basic types are there in transfer moulds? 
4. What is the feature of loose moulds? 
5. What is a parting plane of the mould? 
I. Match the items listed in the following two columns. 


Column A Column B 

l. € Osprue channel A) 加 料 腔 ， 加 料 室 
2.C heating platen B) HRK 

3. € )loading chamber C) 热塑性 复合 材料 
4. € Oinjection moulding D) xi 

5. € )heating cylinder E) 加 热 板 

6. € )thermoplastic compound F) 注射 成 型 





Il. Fill in the blanks with the words given below, Chan zs form where necessary. 








transfer clamp exert be € i ntricate consist in 





i these two pieces of wood to; 
2. Large bodies a greater AS er than smaller ones which contain 


less material. 
3. Plastic may be cast into varied — —  Sygpes. 


4. Adjustable working SU e des to A t of workpiece in vari- 
ous lengths. 
5. The best rem ol tuberculosis rest. 


o 


Properties ;^ two main gil6ups. physical and chemical properties. 
y. Fill in the * ks according to the text. 





cavit sprue channels transfer injection 
y I jJ 


heating cylinder thermoplastic compounds 











The moulds without a loading chamber are used only in the processing of . Such 
moulds are mounted on machines. The material comes into the moulding over the 
from the of the injection machine. 





Reading 19: Moulds for Press Moulding 


Let us consider several typical designs of moulds for processing thermosetting materials. 

The manufacturers who specialize themselves in making products from the thermoset- 
ting materials widely apply compression moulds since they are most efficient. The compres- 
sion moulding can be used for making articles of different size and shape. However they are 
not suitable for production of articles with thin metal reinforcements, deep holes of small 


diameters. or holes perpendicular to the direction of moulding. 
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Fig. 19. 2 shows a loose one-impression mould with the horizontal parting plane BB 
for compression moulding of the transformer housing side. The top mould with punch 5 is 
closed and locked by guide posts 9 with respect to the bottom. Die 4, whose top acts as a 
loading chamber, is of a split design to simplify the manufacturing process. The bottom of 
the article is moulded by part 3 known as insert. Insert 3 is mounted tight in the opening of 
die 4 and closed by backing plate 1. In the same way punch 5 is secured in plate 6 (punch 
holder). Parts 2 and 8 of the mould which shape the holes are called cores. 


AA 














Fig. 19.2 Loose Compression Mould 


1—backing plate; 2, 8—cores; 3 一 insert; 4— die; 5—punch; 


6— punch holder; 7—ejector; 9— guide post; 10—stripper 


After the moulding operation is over, the mould is removed from the press and placed 
on a special device to withdraw the moulded article therefrom. The article is removed by 
stripper 10 whose stems move ejectors 7 through the holes in plate 1. 

Fig. 19. 3 shows a loose one-impression transfer mould with two parting planes AA 
and BB. The loading chamber is mounted on top plate 1. The moulding material fills in the cavity 
through adapter (sprue bush)2. The external outline of the article is shaped in plates 3 and 
4 while the holes are made with the aid of cores 5 and 6. Central core 7 acts also as a 


spreader for the plastics flow passing through adapter and directs it towards the face of the 
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article. After the mould is opened over planes AA and BB，the article remains in plate 4 


wherefrom it can be easily ejected by a textolite or aluminium rod. 













C 

CLL 
Ad 

VA 

Fig. 19.3 Loose Transfer Mould 

1—top plate; 2—adapter(sprue bush); 3. 4— working 
















plates; 5, 6—cores; 7— central core 


Fig. 19. 4 shows a fixed compression mould for making a safety hood from thermoset- 
ting material. The mould is of one-impression design with one horizontal parting plane 
AA. The punch which shapes the internal cavity of the article is secured in punch holder 
2. Arranged at the top is plate 1 for heating the punch with four holes receiving the electric 
heaters. The corners of punch holder 2 are provided with slots (not shown in the figure) for 
bolts securing the top of the mould to the press platen. The bottom of the mould comprises 
die 3 mounted on heating plate 6, support posts 8. clamping plate 12 securing the mould 
to the press bed. and the mechanism for ejecting the moulded article. The latter comprises 
ejectors 5 driven by the press lower ram connected to them by means of shank 11. To pre- 
clude misalignment in motion. plates 9 and 10 of the ejection mechanism with ejectors 5 
and shank 11 are guided over posts 13. The separate components of the mould bottom are 
fastened together by bolts 7. To reduce the heat loss. the outside of the die is enclosed in 


asbestos casingl4. 
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ane 19.4 Fixed M Mould 

1- puned ein plate; 2- S f; 3—die; 4— punch; 5—ejector; 
ts) ae 


6 healing plate; 7— bol! support post; 9. 10—ejection plates; 


11-#S8hank; 12— clamping plate; 13— guide post; 14— casing: 15— post 


The working principle of the mould is as follows. Prior to moulding. the material is loaded 
into die 3 of the mould. Then the working ram of the press is engaged and the moulding is per- 
formed by descending it. During the operation the punch is kept in correct position with respect to 
the die by posts 15. By the end of the stroke of the top ram the mould is completely clamped, and 
the moulding material fills in the space between the punch and the die and is formed into the arti- 
cle. After the curing necessary for a complete setting up of the article. the top ram of the press is 
engaged for ascending and the mould is unclamped. Next. to remove the moulded article from the 
die, the bottom ejection ram is engaged; it actuates upon shank11 to lift plates 9 and 10. Ejectors 
5 secured in the plates remove the ready article from the die. 


参考 译文 : 
Reading 19 压 模 模具 


让 我 们 思考 几 种 典型 的 加 工 热固性 材料 的 模具 设计 。 


185] 


]186 














FE 不 同 尺寸 和 
小 直径 深 孔 或 者 孔 垂直 于 压 模 方向 的 产品 。 

















性 材料 产品 的 生产 商 广 泛 应 用 压缩 模 ， 因 为 它们 效率 最 高 。 压 缩 模 
状 的 产品 。 尽 管 如 此 ， 它 们 并 不 适合 于 生产 带 有 薄 金 








属 加 强 筋 、 


.2 显示 的 是 带 水 平分 型 面 BB 的 单 型 腔 动 模 模 具 ， 用 于 变 压 室 侧 压 缩 模 。 带 凸 模 


























| 合 设 计 。 制 
口内 ,并 由 支撑 板 




















在 成 形 操作 结束 后 ， 模 具 从 冲压 机 上 拆 印 下 来 ， 
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图 
上 。 塑 性 材料 穿 过 接头 
孔 在 型 芯 5 和 
越 接头 ， 引 导 其 流向 但 
以 容易 地 通过 层 夹 布 胶木 杆 或 铝 杆 推 出 。 

图 19.4 显示 的 是 用 热固性 材料 制作 安全 
的 单 型 腔 设计 。 使 制 件 内 腔 成 形 的 凸 模 安 装 符 
的 模板 1， 带 有 可 接收 电热 器 系统 的 


Pr MON 
8 和 将 模具 固定 在 压力 机 座 上 前 称 罕 模板 12 以 
































AG. RHE 9 与 下 模 锁 定 。 冲 模 4 的 顶端 作为 加 料 腔 ， 为 了 简化 1 


10 的 脱 料 杆 穿 过 支撑 板 1 的 脱 模 孔 移动 顶 杆 7， 从 而 脱出 
9. 3 显示 的 是 带 有 两 个 分 型 面 AA 和 BB 的 单 型 腔 动 传递 模 。 加 料 腔 安装 在 顶板 1 
2( 主 流 道 衬 套 ) 注 入 型 腔 内 。 
6 的 帮助 下 制作 完成 。 还 有 中 央 型 芯 7 


件 表面 。 当 模具 在 分 型 面 A 


本 凸 模 固 定 板 2 上 。 位 于 上 部 的 
。 凸 模 固 定 板 2 带 有 螺栓 搬 模 (图 


IZ. 


VEI HR BERS Ay HU DUI 3 3EDE . UR 3 牢 牢 地 安装 在 冲模 4 的 开 
闭合 。 同 样 ， 凸 模 5 固定 在 固定 板 6( 凸 模 因 











定 板 ) 上。 模具 的 塑 孔 部 


放 在 一 种 特殊 装置 上 ， 以 便 从 中 取出 
it 


产品 的 外 形 在 模板 3 和 4 中 成 形 ， 而 
料 流体 的 分 离 器 ， 使 流体 穿 
处 开启 后 ， 模 板 4 中 的 制 件 可 





个 定 压 缩 模 。 模 具 是 带 水 平分 型 面 AA 
用 于 加 热 凸 模 
中 未 显示 ) 的 

安装 在 加 热 板 6 上 的 冲模 3、 支 柱 
?让 形 制 件 的 机 构 。 该 机 构 构 成 的 脱 模 
在 运行 时 避免 误差 ， 带 有 脱 模 机 5 和 








模 柄 11 的 脱 模 机 构 
固 在 一 起 。 为 了 
模具 的 工作 原 


机 5 由 通过 模 柄 11 连接 的 # ede 
模具 








如 下 : 在 成 形 之 前 ， 材 料 被 装 和 人 模具 的 冲 


压 机 的 运行 压 头 ， 塑 形 开始 进行 操作 。 在 运行 期 间 ， 凸 模 通 过 导 柱 相对 


适当 的 位 置 。 待 上 压 头 行程 结束 时 ， 模 具 完 全 锁 紧 ， 塑 性 材料 


个 空间 ,使 零件 成 形 。 在 完成 制 件 所 必需 的 固化 之 后 ， 冲 压 机 上 冲 头 


hae pisc 行 导 向 。 模 具 底 
URREA, REI RIAT RE 14 内 。 


IK oq E] LER 7 紧 
模 3 里 ， 然 后 ， 通 过 下 降 冲 
Tug 15 保持 在 
H TP ASEAN TE Ei) AOE 
始 上 升 ， 模 具 松 























开 。 接 下 来 ， 为 从 模具 中 脱出 成 形 的 零件 ， 底 部 的 脱 模 活塞 














始 运动 ， 它 促使 模 柄 11 th 


起 模板 9 和 10， 固 定 在 模板 上 的 脱 模 机 5 将 加 工 好 的 零件 从 模具 中 脱出 。 


Text 20: The Auto uw 


Frame 





The frame is the ba 






ic foundation of a 
AREAS OF WELDS 


bile, a platform to which the rest o ütomobile 


components are attached. Each 


h (br member. 
separate part of the frame. i Yonstructed of x " 
steel bars welded into a s Mat or box shag de 
tough frame member; Á ig. 20. 1), E to 
supporting the NS! sisi wei are fas- 
tened together in different framework designs". 


One popular frame design uses two large side 





rails running beneath the sides of the car and a num- Fig. 20.1 Cross Section of a 
ber of cross pieces. called cross members. This de- Frame Member 
sign (Fig. 20. 2) is often called a ladder frame because 
it resembles a stepladder. The ladder frame has one serious disadvantage. During a colli- 
sion. the impact on one or another corner of the frame could push the frame out of square. 
resulting in the need for an expensive frame straightening” 

In attempting to strengthen the ladder frame. car designers came up with the X-mem- 
ber frame (Fig. 20. 3). The X-member frame uses two large members that cross under the 


center of the car. These members are welded to the frame’ s side rails and cross members. 





Some automobiles are constructed without a regular frame. In these vehicles a very 


thick sheet of metal. called the floor pan. is used to support the car. The body of the car is 





welded directly to the floor pan. The other components are attached to the body-floor pan 
assembly. This design. a unitized body or monocoque design (Fig. 20. 4). lends some ad- 


vantages in terms of weight savings. and lower floor and production costs. 
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<— CROSS MEMBER 


Fig. 20.2 Typical Ladder Frame Fig.20.3 Typical X-member Frame 


X 小 Fig. 20.4 Vili boy 
The relative meri al 


rame constryéfionwersus the unitized body, in terms of ability 
to withstand a cr yHave not been fully fletermined. There is a growing conviction, how- 
ever, that the sheet metal in the unitized construction may absorb the energy of impact 
more effectively than the rigid members of a frame. 
Unitized construction suffers from one clear disadvantage: road noise. When a car has 
a frame, the passenger compartment can be insulated from road noise by the insertion of 
rubber biscuits between the frame and body. With unitized construction. the noise tele- 
graphs from the road directly into the passenger compartment. 
Body 
The bodies on the first automobiles were little more than platforms with seats atta- 
ched. Increased use of cars meant growing concern for passenger comfort, however, and a 
closed compartment complete with roof and windows was finally developed. Since body 
shape is the main thing people notice about a car. body styling has always played an impor- 


tant role in sales. 





Today. body design is influenced not only by a desire to protect people from the ele- 
ments and offer an esthetically pleasing vehicle. but also by the need to protect passengers 
in a crash. Crash testing now plays a major role in body design? 

The modern automobile body is constructed from sheets of steel formed to the required 


shape in giant punch presses. Most of the body components are welded together to form a 





tight. rattle-free unit. 

Although bodies are manufactured in an almost infinite variety. it is possible to cate- 
gorize all body styles by size and type. The five body sizes are minicompact. subcompact, 
compact. midsize, and large. All of these sizes can apply to the eight body types, shown 
in Fig. 20. 5——two-door sedan, four-door sedan. convertible, hardtop, hatchback, sta- 


tion wagon, pickup truck, and van. 





HAROTOP 14 
~ 


VK 








Fig. 20.5 Automobile Body Styles 

Engine 

The engine (Fig. 20. 6). sometimes called the powerplant, makes the car go by using 
the explosive power of a mixture of gasoline and air or diesel fuel and air to push the pis- 
tons. The pistons are connected to a crankshaft and force it to turn. The rotating force of the 
crankshaft is used to make the car's wheels turn. In developing this power. the engine uti- 
lizes six different systems. described below. 

(1) The fuel system provides the engine with a mixture of fuel and air in the correct 
quantities. 

(2) The ignition system is designed to ignite the air-fuel mixture in the engine at the 
correct time. 

(3) The lubrication system circulates oil throughout the engine to prevent wear. 

(4) The cooling system removes destructive heat from the engine components. 


(5) The electrical system provides electrical energy for starting. charging. ignition. 
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lights. and accessories. 
(6) The emission control system or systems reduces or prevents the escape of pollutants 


into the atmosphere. 





N Fig. 20.6 Automobile Engine (Ford Motor Company) 


The engine is mounted on the frame or underbody of the automobile. The most com- 
mon American practice is to install the engine in the front of the car, because a front- 
mounted engine is readily accessible and can be cooled easily. European designers have often 
used rear-engine placement, which means the front of the car can be made more streamlined 
for better fuel economy. Also, the hood can be lower, driver visibility can be increased, 
and the engine’ s weight over the rear wheels can serve to increase traction in a rear- 
drive car. 


Although front-or rear-engine placement is most common, the engine can also be 





placed in the middle of the car. The earliest cars. in fact. used mid-engine placement. When 
something went wrong with the engine. the driver had to get out and lift up the seat to 
work on it. 

Mid-engine installation is now enjoying a resurgence in some American cars. A mid-engine car 


handles very well because the heavy engine in the middle of the car provides the best possible 





weight distribution--. Like the early vehicles. however. today’s mid-engine car still suffers 
from inaccessibility. And instead of having the engine under the seat. a modern mid-engine 


sportscar has the engine behind the driver. which eliminates the rear seat. 
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. unitized body 


» monocoque 


. relative merits Rn 
. withstand wid! stænd] 


. conviction — [ kon' vikfon] 


Words and Expressions 


. automobile ['ə; tamaubi; 1] 
. frame member 

. steel bar 

. tough [taf] 

. well-suited — [ 'wel'sju: tid] 
- side rails 


. cross members 


x-member frame 


come up with 


. floor pan 
. weld [weld] 


. assembly — [o'sembli] 


xe 
35 
dl 


. rigid member 

. passenger compartment 
. insulate — [ 'insjuleit ] 
. rubber biscuit 

. little more than 

. elements  [ 'elimoants] 
. punch press 

. piston [piston] 

. crankshaft 

. rotating force 

. ignition system 


. ignite — [ig'nait] 


a. 


U. 


n. 


U. 


.汽车 (二 motor car) 


车 架构 件 
钢筋 ， 钢 条 


. 强硬 的 ， 坚 韧 的 


适当 的 ， 便 利 的 
纵 梁 


dioi o 
CY 
TE ABO AR 
j 使 结合 


Stn E 
deno. 组装 
加 集合， 集会 


ala 


吕 抵 抗 ， 经 得 起 ”加 对 抗 
信服 ， 深 信 ， 坚 信 

刚性 构件 

乘客 舱 


隔离， 使 绝缘 


生 胶 块 
只 不 过 ,仅仅 是 


.恶劣 天 气 


冲压 机 ， 冲 床 
活塞 

曲轴 

旋转 力 

点 火 系统 

点 燃 , 使 燃烧 
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30. lubrication system 润滑 系统 
31. circulate — ['so;kjuleit] v. 循环 ， 流通 
32. accessory — [aek' sesori ] n. 附件， 辅助 设备 
33. emission control system 排放 控制 系统 
34. front-mounted engine 前 置 发 动机 
35. readily  ['redili] ad. @ 容 易 地 

@ 很 快 地 ， 立 即 地 
36. rear-engine placement 后 置 发 动机 布置 
37. hood [hud] n. HE 
38. traction — [ 'traekfon ] n. 牵引力 
39. mid-engine placement 中 置 发 


40. resurgence — [ri'so:dgons] n. cm. 再 起 
41. inaccessibility — [ "inaek, sesə' biliti] 1. 得 ， 难 接近 ， 难 达到 


i 


l. These tough frame ers Ve Fig. AP suited to supporting the car's 
tremendous weight. a ed un indifferent framework designs. 

本 句 中 ， ai tough fr embers are fastened together in different 
framework desig: 中 ， 由 well- id ERRANT 寺 构 作 插 入 语 ， 修 饰 本 句 的 主语 
members。 因 此 ， 本 句 可 译 为 : 这 些 强 韧 的 车 架构 件 ( 见 图 20. 1)， 是 按照 不 同 的 车 架设 
计 固定 在 一 起 ， 有 利于 支撑 汽车 的 巨大 重量 。 


2. During a collision. the impact on one or another corner of the frame could push 





the frame out of square. resulting in the need for an expensive frame straightening. 

本 句 中 ， 主 名 为 : the impact could push the frame out of square. HFP, resulting ine 
straightening 作 伴随 状语 ， 表 示 结 果 。 本 句 可 译 为 : 在 汽车 碰撞 期 间 ， 对 车 架 一 角 或 另 一 角 的 
撞击 会 使 得 车 架 变形 ， 导 致 需要 进行 昂贵 的 车 架 矫 直 。 

3. Today，body design is influenced not only by a desire to protect people from the 
elements and offer an esthetically pleasing vehicle. but also by the need to protect passen- 
gers in a crash. Crash testing now plays a major role in body design. 

本 句 中 ， 有 一 个 固定 搭配 :not only…but also…， 不 仅 … 而 且 …。 了 解 了 此 结构 ， 
便 不 难 翻 译 。 因此 ， 本 句 可 译 为 如今， 车 身 设计 不 仅 受 到 人 们 希望 汽车 既 能 遮蔽 恶劣 
天 气 又 具 美 感 和 愉悦 感 的 愿望 的 影响 ， 而 且 还 受到 在 撞车 时 保护 乘客 安全 的 需要 的 影响 。 
目前 碰撞 试验 在 车 身 设 计 中 起 着 重要 作用 。 


4. A mid-engine car handles very well because the heavy engine in the middle of the 





car provides the best possible weight distribution. 





本 句 是 一 个 由 because 引导 的 原因 状语 从 句 。 可 译 为 : 由 于 位 于 汽车 中 间 的 重 
动机 提供 了 最 佳 可 能 的 重量 分 布 ， 所 以 中 置 发 动机 汽车 的 操纵 性 非常 好 。 


ei Word - Study 


I. Oppose; Def y; Withstand; Resist 








这 些 动词 均 含 有 “反抗 ， 抵 抗 ”之 意 。 
oppose: 普通 用 词 ， 可 表 不 同 程度 的 抵抗 。 
defy: 指 公开 地 、 勇 敢 地 反对 或 抵抗 ， 有 时 含 公然 挑 鲜 之 意 。 














withstand: 较 正 式 用 词 ， 指 坚强 地 抵抗 攻击 或 压力 ， 有 时 也 指 抗 住 影响 或 吸引 力 。 








resist: 指 积极 地 反抗 一 种 攻击 或 暴力 ， 或 诱惑 。 
IL. Result in; Lead to 





In most cases, both are interchangeable. 
1. Forgetting to end a line in a semicolo: Ne xesult in/lead to a compiler error. 
2. Do so may result in/ lead to NET g 


result in=to make something happen; lead e something as a result 


e to the components. 


change downstream. x 
B Sentence Patterns d A a 
Ace of + n. /mo x 


3. In chaos theory, the "a E DON can result in/lead to a huge 
^ 





. Instead 
e instea really means to prep as an alternative of replacement to (sb. / 


sth. ), but it is Bien used in the same sense as in place of. Both are often used before 


noun or nominal phrase. 





EDM. 


. High-speed Hard Metal Milling ean of 
quality. 


2. Industrialization makes quantity 





in place of 


3. In warm weather he often reads under a ix instead of |in the library. 





4. C Use Compressed size in place of | apparent size. 





T. Here are some useful patterns for expressing ‘reason’ 





。 主 句 十 because 十 原因 状语 从 名 

.Since 十 原因 状语 从 名 十 主 句 

As 十 原因 状语 从 名 十 主 句 

第 一 并 列 分 句 ( 表 示 结 果 )，for 十 第 二 并 列 分 句 (表示 原因 
Not that…，but that… 

. 主语 十 谓语 十 (原因 状语 ) 














— 





PA ewer 
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thanks 
due ‘tot ial 
| | 
[52 1]. 主 句 十 because 十 原因 状语 从 名 
BUH: 此 名 型 中 ，because 是 个 连词 ， 它 用 来 表示 直接 的 原因 ， 一 般 来 说 原因 状语 从 
句 放 在 主 名 之后， 有 时 为 起 强调 作用 原因 状语 从 句 可 以 置 于 主 句 之 前 。 
(1) You should not despise a man because he is poor. 
(2) I am strict with you because I want you to make rapid progress. (如 果 要 强调 原 
因 ， 原 因 状 语 从 名 可 置 于 主 名 之前。 如: Because I want you to make rapid progress, I 
am strict with you. ) 
(3) I went to bed early because I was tired. (如 果 要 强调 原因 ， 原 因 状 语 从 名 可 置 于 
主 名 之前。 如 : Because I was tired. I went to bed e XO 
[58 2] Since 十 原因 状语 从 句 十 主 句 
说 明 : since 表示 “原因 ”与 as BAZ. EP 
明 的 。 但 since 不 同 于 as 的 地 方 ， 在 于 它 所 
since 与 because 相 比 ，since 的 意味 稍 弱 Se。 
(1) Since we're young, we sho iW too afraid of making mistakes. 


(2) We had to put the meetingyoff\since so many. students were absent. 
(3) Since we live rei + we enjoy climate. 











































4 是 主 句 的 内 容 ， 其 原因 是 附带 说 
因 是 暗示 出 来 的 或 稍 加 分 析出 来 的 。 


【名 型 3】 As 十 原因 状语 大 向 十 主 名 


说 明 : as 从 句 所; 因 是 比较 明显 的 ,~ 已 被 大 家 所 熟知 的 。as 引导 的 原因 状语 
从 名 在 语气 上 比 begaüse HIFA MAS as 从 名 虽然 常 出 现在 主 名 前面 ， 但 它 证 明 








的 理由 是 附带 的 ; 是 特别 强调 的 。 

(1) As I had a cold, I was absent from school. 

(2) As he is a qualified doctor. I trust his advice on medical matters. 

(3) As rain has fallen, the air is cooler. 

[824] 第 一 并 列 分 句 ( 表 示 结 果 )，for 十 第 二 并 列 分 句 ( 表 示 原 因 ) 

说 明 ，for 作 连词 时 常用 于 书面 语 ， 比 because 更 为 正式 ， 一 般 用 逗号 或 分 号 和 前 面 
部 分 分 开 ， 它 所 引出 的 句子 对 前 面 的 句子 起 解释 作用 。 作 为 连词 的 for， 既 然 是 用 以 说 明 
或 解释 前 名 的， 它 就 必须 出 现在 前 句 之 后 和 后 句 之 首 ， 这 就 是 它 与 若干 同义词 的 差别 ， 
试 比 较 : He did not come for/as he was ill. 这 人 句 原文 可 改 为 : As he was ill, he did not 
come. 但 不 可 改 为 : For he was ill, he did not come. 

(1) It must have rained in the night. for when I woke the next morning I saw the 























grass wet. 
(2) He felt no fear. for he was very brave. 
(3) He couldn't go. for he was ill. 
【注意 】 在 以 下 两 种 情况 下 一 定 要 用 because， 不 能 用 as 或 for, 
1. 原因 状语 从 句 结合 在 “It is…that” 强 调 名 型 当中 ， 一 定 要 用 because. 


e. g. It is because he has behaved so badly that he must be punished. 
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2. 在 回答 Why 问 名 时， 也 只 能 用 because. 

e. g. Why was he late? Because he got up late. 

[88 5] Not thate, but that… 

说 明 : 本 句 型 指 的 是 肯定 一 个 原因 ， 和 否定 另 一 个 原因 ， 两 个 原因 或 理由 一 正 一 反 前 
后 对 比 。 

(1) Not that it matters. but that how did you spend the money I gave you? 

(2) Not that I don't like to play basketball. but that I like to play football. 

(3) Not that she forgot to do her homework. but that she was busy nursing a sick 
classmate. 

(a! 6) 主语 十 谓语 十 (原因 状语 ) 

说 明 ， “HP” “TAD”, thanks to 系 由 thank 派生 而 来 的 ， 所 以 又 
含有 “幸亏 ”的 意思 ，due to 中 的 due 原意 是 “应 得 的 ”， 里 用 于 连接 因果 关系 ， 多 指 








一 种 必然 的 现象 。owing to 也 有 “幸亏 ",“ 由 于 ”的 意 轧 K 三 个 词语 可 以 作 定语 和 表 语 。 
(1) I was late thanks to the traffic. 
GE: 这 里 的 thanks to 表示 的 是 “由 于 ” 的 意思 。) 


(2) It was thanks to his advice pee ded. 
GE. 这 里 的 thanks to 表示 的 是 LÉ 5 AY REAL. 
(3) The accident is due to y: ess driving. . 


(4) It was owing to i089 that the a ot succeed. 
e) 
pei Exercises “ay wv 


Ls deu bri BR to the followirig:questions. 





1. What is calléd a ladder-frame? 

2. n s the usage of the x-member frame? 

3. What's the disadvantage of unitized construction? 

4. Nowadays, why crash testing plays an important role in body design? 

5. How many body sizes are there? What are they? 

6. In developing the power. which systems do the engine utilize? How about their usages? 


I. Match the items listed in the following two columns. 


Column A Column B 

l. € ) side rails A) 润滑 系统 

2. ( ) punch press B) 交叉 型 构件 车 架 

3. €) floor-pan C) 横梁 

4. € ) cross members D) 刚性 构件 

5. € ) lubrication system E) 曲轴 

6. C ) xmember frame F) 钢筋 ， 钢 条 

7. ©) crankshaft G) (车 身 ) 浅 盘 形 底板 
8. C ) steel bar H) 33: 

9. C ) rigid member D 冲压 机 ， 冲 床 
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JP NNT RE LIES serere. 
Il. Translate the following sentences into English. 
1， 咱 们 玩 纸牌 吧 ， 别 看 电视 了 。 
2. 我 特别 地 以 红糖 代替 白糖 做 了 这 个 蛋糕 。 
3. 我 们 有 时 候 吃 大 米 ， 不 吃 土豆 。 
4. 经 济 正在 萎缩 而 不 是 在 增长 中 。 
5. 搬 进 来 的 不 是 格雷 厄 姆 ， 而 是 彼得 。 
IV. Fill in the blanks with the prepositions given below. 

















in of into to 
1. An automobile has about 7000 parts it. 
2. The engine converts the fuel energy mechanical power. 
3. The hood and mudguards also belong — — the b A. 
4. The basic components _____ the automobile ar engine, chassis and body. 
V. Fill in the blanks according to the text. Cha € where necessary. 








a front-mounted engine strea «i rear-engine placement 
mount traction 


install visible 





The engine is on the M underbody of the automobile. The most com- 
e 


mon American practice is to engine in tBeifront of the car. because 

: ; : 5 : 

is readily accessible and can bi koled easily. Eu eee esigners have often used , 
i for better fuel economy. Also. 


which means the front of Me can be mad 
the hood can be low i —— increased, and the engine’ s weight over 
Le 


the rear wheels ditte to increase 





in a rear-drive car. 


Reading 20: Drivetrain 


The power developed by the engine must be transferred to the drive wheels. This is the 
job of a number of components grouped together and called the drivetrain (Fig. 20. 7). The 
main component of the drivetrain is the transmission. which contains a system of gears 
used to multiply the engine's turning effort to get the car going forward or. when necessa- 
ry. backward. A drive shaft is used to transfer power from the transmission to the drive ax- 
le assembly. The drive axle assembly contains another system of gears that transfers the en- 
gine's power to each of the drive wheels. 

The typical drivetrain arrangement with a front-mounted engine is rear-wheel 
drive. This means the engine's power is sent to the rear wheels, which push the car along. 

An alternative drivetrain arrangement with a front-mounted engine, however. is 
front-wheel drive; power goes to the front wheels. which pull the car. With this arrange- 
ment, the transmission and drive axle assembly are all combined in a single unit called the 


transaxle and mounted in the front of the vehicle. 
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Rear Wheels Drive Shaft 






Transmission 


Fig.20.7 Drivetrain 


Front-wheel drive has some advantages. The car may hold the road better on 
curves. There is no hump in the passenger compartment caused by routing the drive shaft 
under the vehicle. The vehicle has less weight because there is no long drive shaft and sepa- 
rate rear differential housing. Lower weight results in higher fuel economy. 

There are two basic arrangements of front-wheel drive. The lengthwise mounting has 


gine may be mounted ahead, behind, or on top of lveline components. 


the engine mounted in the standard front-to-back eee shown in Fig. 20. 8. The en- 







Engine 
N 





Transaxle 





Drive Axle I 


Fig.20.8 Front-wheel Drive Car with In-line engine 


In the transverse configuration. the engine is mounted sideways. perpendicular to the 
length of the car. The transverse layout is popular because it requires the least amount of 
engine compartment space and allows more space for the passengers. A transverse engine 


layout is shown in Fig. 20. 9. 






Drive Axle 


Fig.20.9 Front-wheel Drive Car with Transverse Engine 
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When the engine is placed in the rear of the car. the transmission and drive axle as- 
sembly are usually also in the rear. This eliminates the long drive shaft. 

Another type of drivetrain arrangement is four-wheel drive. with the engine’ s power direct- 
ed to driving axles located at both the front and rear of the vehicle (Fig. 20. 10). When four- 
wheel drive is engaged, all of the wheels are driven by the engine. and maximum traction 
can be achieved. The vehicle is able to climb steep hills and drive through deep sand or 
snow. The extra components required for four-wheel drive make it an expensive addition, 
mostly appropriate for off-the-road vehicles such as jeeps and trucks. But four-wheel drive 


is also used in some late model passenger cars. 


Rear Axle Assembly 








Drive Shaft 


Transfer Case 


Front Axle Assent a 
Fig. 20. 10 cman Vehicle rans General Motors Corporation) 


Chassis Z X 
The term aee all the Dap of the automobile under the body. The major 


components of the 





sic chassis are the frame. engine. and drivetrain. In addition, several 
other systems are mounted to the chassis assembly. The wheels of the automobile are con- 
nected to the frame by a system of springs. shock absorbers, and linkages that make up 
the car’s suspension system (Fig. 20. 11). The suspension system absorbs road shocks as the 
vehicle travels over rough roads and plays a major role in permitting easy handling of the 
vehicle during cornering. 





Fig. 20.11 Suspension System 


===... Unito y 
Another important chassis component is the steering system (Fig. 20. 12). The steering 


wheel, which the driver controls, is connected to a gearbox that multiplies the driver's 
effort. The gearbox is linked to the front wheels of the vehicle. 





Fig.20.12 Steering xa 
The last major chassis component is the ve system (Fig. 20. 13). When the driver 
e 


pushes on the brake pedal. hydraulic Pat d out of a master cylinder to each of the 


four wheels. The resulting hydraulic ssuveé operates a drum or disk brake assembly to 
slow or stop the car's wheels. 





Fig.20.13  Braking System 


参考 译文 : 


Reading 20 驱动 系统 


发 动机 所 产生 的 动力 必须 传递 到 驱动 轮 ， 这 是 由 许多 零件 组 合 在 一 起 的 机 构 的 职能 ， 
零件 的 组 合体 被 称 为 驱动 系统 (图 20. 7) 。 驱 动 系统 的 主要 构件 是 变速 箱 ， 变 速 箱包 含 齿轮 
系统 ， 齿 轮 系统 用 于 放大 发 动机 回转 力 ， 从 而 使 汽车 向 前 运行 ， 或 者 必要 时 向 后 运行 。 传 
动 轴 将 动力 从 变速 箱 转移 到 驱动 桥 总 成 。 驱 动 桥 总 成 包含 另 一 齿轮 系 ， 该 齿轮 系 将 发 动机 
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动力 传递 给 每 一 个 驱动 轮 。 

典型 的 前 置 发 动机 驱动 系统 配置 是 后 轮 驱 动 。 也 就 是 说 ， 发 动机 的 动力 被 传递 到 后 
轮 ， 由 后 轮 推动 汽车 向 前 运动 。 
另 一 种 前 置 发 动机 驱动 系统 配置 是 前 轮 驱 动 : 动力 传 到 前 轮 ， 拉 动 汽车 。 采 用 这 一 配 
置 ， 变 速 箱 和 驱动 桥 总 成 连 为 一 体 ， 称 为 驱动 桥 ， 置 于 汽车 前 部 。 
前 轮 驱动 有 许多 优势 。 汽 车 可 以 更 加 安全 平稳 地 行驶 于 弯 道 。 乘 客舱 内 没有 因 布 置 车 
下 驱动 轴 路 线 所 引起 的 隆起 。 没 有 了 长 驱动 轴 和 单独 的 后 差 速 过， 汽车 重量 减轻 。 重 量 越 
轻 ， 燃 油 经 济 性 越 好 。 
基本 的 前 轮 驱动 配置 有 两 种 。 纵 向 配置 将 发 动机 安装 在 水 平 贯穿 前 后 的 位 置 ， 如 
图 20. 8 所 示 。 发 动机 也 可 安装 在 前 部 、 后 部 或 动力 传动 部 件 的 上 面 。 
在 横向 配置 中 ， 发 动机 安装 在 侧面 ， 垂 直 于 车 长 。 横 置 布局 很 普遍 ， 因 为 它 要 求 的 动 
PESRBUR T PCE REN, "ERE AUC Bib te HS AE 















































当 发 动机 置 于 汽车 后 部 时 ， 变 速 箱 和 驱动 桥 总 成 在 后 部 ， 这 就 取消 了 长 传 
动 轴 。 

RURAL AA me 动力 直接 传 给 位 于 汽车 前 轮 和 后 
轮 的 驱动 桥 上 (图 20. 10)。 当 四 轮 驱 动工 作 果 NN 改动 机 驱动 所 有 车 轮 ， 达 到 牵引 力 最 大 。 
此 类 机 动车 可 以 候 陡 坡 ， 可 以 在 深 沙 和 行 。 四 轮 驱 动 所 要 求 的 额外 零件 很 昂贵 ， 
主要 适用 于 越野 车 ， 如 吉普 、 卡 车 。 些 最 新 型 号 的 轿车 也 采用 四 轮 驱动 。 
汽车 底盘 


PORE TRADER 部 件 。 T I 发 动机 和 驱动 系 
统 。 此 外 ， M Le 个 其 他 系统 * ALTERO ek e SE. RAR LEFF BL 
0/1 


人 1) 连 接 在 车 右上 > 当 汽 车 行 至 凹凸 不 平 的 路 面 时 ， 悬 挂 系统 
会 吸收 不 平 路 面 击 和 振动 ， 并 上 庄村 转弯 时 ， 对 于 汽车 的 易 操 纵 性 也 起 着 十 分 重要 
的 作用 。 

另外 一 个 重要 的 底盘 部 件 是 转向 系统 (图 20. 12) 。 驾 驶 员 所 操控 的 方向 盘 与 放大 驾驶 
员 操 作 的 齿轮 箱 相 连 ， 齿 轮 箱 与 汽车 的 前 轮 相 连 。 

底盘 最 后 一 个 主要 部 件 是 制 动 系统 (图 20. 13) 。 当 驾驶 员 踩 刹车 踏板 时 ， 迫 使 液压 油 
从 主 油缸 喷 出 ， 流 到 每 个 车 轮 ， 所 产生 的 液体 压力 控制 鼓 式 制动器 或 盘 式 制动器 ， 使 车 轮 
减速 或 停止 运转 。 















Unit 1 
Answers: 
I. 1. Up to the limit of about 1.5%. 
2. It helps to relieve any internal stresses which exist in the metal. 


3. We therefore heat it again to a temperatur SN e critical temperature, and 
cool it slowly. This treatment is called S ing. 
4. We can obtain bars and sheets of NS rolling the metal through huge rolls 


in a rolling-mill. A NS 
5. We can make steel harder, bs rail cooling. 
[.1F 2A 3 B 4. Wer 1.16€ 
Il. 1. The carbon conten ed is mort that of mild steel. 


The carbon cont ild steel is not uch as that of cast-steel. 


2. Wrought-irgn contains as mu xn as manganese. 
3. The E. engine weighs than 
The BiN 


4. The gas heater costs more an hour to run than the electric heater. 


British engine. 


ngine does not weigh so many as French engine. 


The electric heater does not cost so much to run as the gas heater. 


5. Cast iron contains more percentage of silicon than that of phosphorus. 





Cast iron does not contain so much phosphorus as silicon. 

6. The temperature in this room is higher than the temperature outside the rood. 

The temperature outside the rood is not so high as the temperature in this room. 
JV. l. makes 2. enables to 3. allows to 4. makes 5. makes 6. enables to 


7. makes 8. allows to 9. allows to 10. enables to 


Unit 2 


Answers: 
Į. 1. Soldering gives a satisfactory joint for light articles of steel. 
2. Pressure welding. 


3. The welding temperature should be about 1300°C. 
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Answers: 


Il. 

















IV. 


4. For fairly thick bars of metal. a vee-shaped weld should normally be employed. 
5. A different method is usually employed for welding sheets or plates of metal to- 
gether. This is known as spot welding. 

-B2E3C4G5D6F 7H & A 

. This type of metal can be cast into very complicated shapes by us. 

. The ore was smelt in a blast furnace and was reduced to pig iron. 

. Many operations can be carried out on a lathe by a skilled operator. 

. The two metal plates are clamped by us. 


. Millions of tons of coal are produced by coal miners every week. 
. Production on the new type of reactor will be started soon. 


y us. 


. Heat for welding can be generated in several ways by us. 

. An electric current is passed across the elec bon 

0. A vee-shaped weld is normally preferre Qe 
should give 2. should be 3. sho ds 4 


permitted 4. should be tempered 


1 
1 
2 
3 
4. 
5 
6. Several new products are marked by the company every year. 
7, 
8 
9 
1 
1 
5 7. should have 8. should be written 9. 


. should have been 6. should be appli 
should be reduced 10. should be a 


k X> Unit 3 Sb 
小 
ar ” 






X 
. l. The Nd eis an angle c the upper surface of the tool and the plane 


perpendicálar to the machined surface of the workpiece. 

The tool angle is the angle confined between the face and the flank of the tool. 

The lower surface of the tool (called the flank ) makes an angle with newly ma- 

chined surface of the workpiece, which is called the clearance angle. 

2. The resistance to the flow of the removed chips depend mainly on the value of 
the rake angle. 


3. The algebraic sum of the rake, tool, and clearance angles is always equal to 90°. 





4. (1) Improved quality of the machined surface. 
(2) A decrease in the energy consumed during the machining operation. That 
energy is mostly converted into heat. 
(3) Longer tool life as a result of a decrease in the rate of tool wear. since the 
elapsed heat would be reduced to minimum. 


1-5 HECFB 6-10GJADI 


. l. enable 2. entangled 3. enlarging 4. ensure 


l. converted 2. perpendicular 3. ductile 4. brittle 5. As a consequence 


6. required 








Tool 







Rake Angle 
Tool Angle 









$ 
Workpiece 
ae Clearance 
| /Ns Fh Ange 
Workpiece 


B p that, 
C ones 改 为 one。 


D those WH that, «e 


C that of WH those of, 


qs. 99r Sor 


Answers: SS X 
I. 1. The cylindrical spl S the MEE 
2. The Mi o sind ofal 
stock assefily carriage asségab 
Il. BDG A VA- 
Wl. "i 


IV. 1. achieve 2. produces 3. production 4. achieved 


re the bed. headstock assembly. tail- 
and the leadscrew and feed rod. 


5. reached 6. attain 


7. specified 


Unit 5 


Answers: 
I. 1. Numerical control can be defined as a form of programmable automation in 

which the process is controlled by numbers. letters. and symbols. 

2. The program consists of precise instructions about the manufacturing method- 
ology and the movements. 

3. The majority of applications of NC is in metal cutting machine tools such as 
milling machines, lathes, drilling machines, grinding machines and gear gen- 
erating machines. 


I CEFGDA 





SB 
OE 
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N. 


Answers: 


L. 


capability 2. positioned 3. manufactures 4. flexibility 5. instructions; 


Unit 6 


. Static balance is a subset of dynamic balance. 


. Static balancing can be an acceptable substitute for dynamic balancing and is 


generally easier to do. 


3. Because there exist the vagaries of production tolerances. 


4 





. The common denominator among t 


2. 
3. 


. CF) Theoretica 
CD an 


. The amount and location of any imbalance can be compensated for by adding or 


removing material in the correct locations. 


. The requirement for static balance is simply thai um of all forces on the moving 


system must be zero. As to dynamic balance uires that two criteria be met. The 


eM he moments must also be zero. 


s is that they are all short in the axial direc- 


sum of the forces must be zero plus thi 







tion compared to the radial directiGi thus can be considered to exist in a single plane. 


. The common denominato; g these devices is that their mass may be une- 


venly distributed b daysionaly aroupdkfheir axis and also longitudinally a- 
long their axis. zv 


s 


(S alance 


. (F) Auto tires are sometimes statically balanced. More often they are dynami- 
cally balanced. 

5. 
.D 2.F 3.G 4 H 5.B 6A TEAC 


. balanced 2. balance 3. balance 4. imbalance 5. unbalanced 


(T) 


. I suggested that he finish up that project quickly. 


I demanded that he accompany me to the hearing. 


. She insists that he take his vacation now. 


. I prefer that Mary type the letters. 


5. He advised that she wait for a few weeks. 


6. He ordered that the troops march to the front at once. 


Unit 7 


. Spur Gears are ones in which the teeth are parallel to the axis of the gear. 


==mammmmmm 参考 答案 | 


2. They run quieter than spur gears because of the smoother and more gradual 
contact between their angled surfaces as the teeth come into mesh. Also, for 
the same gear diameter and diametral pitch, a helical gear is stronger due to 
the slightly thicker tooth form in a plane perpendicular to the axis of rotation. 

3. The advantage compared to a helical gear is the internal cancellation of its axial 

thrust loads since each “hand” half of the herringbone gear has an oppositely 

directed thrust load. 

The ratio of the gearset is equal to one over the number of teeth on the worm gear. 

Bevel gears are based on rolling cones. 

D2A SEAB 5C 


identical 2. compatible 3. cancellation 4. accommodate 5. perpendicular 














m 
a a a A 





meshed/mesh 7. No…other than 8. vibration 9. analogous 10. with respect to 
V. (a) spur gears; (b) worm and worm gear AQS parallel axis helical gears; 


(d) crossed axis helical gears; (e) bevel g D herringbone gears. 


N 
d 


Į. 1. Bearings are M t S to keep them steady. 
2. We can classi m according ther they take the load on the shaft or 
the thrus the axis of shaft 


3. (1) mS making di itt and the bush of the same material. 


(2) We cai reduce the danger of overheating by lubrication. 







4. Metals such as cast-iron or bronze or white metal are commonly used to make 
the bush. 

5. At a certain temperature. the metal in the bush will seize or run, and this will 
prevent damage to the shaft. 

6. (1) To reduce the danger of overheating. 

(2) To prevent the metal surfaces from corroding. 

7. An oily lubricant is better for high-speed bearings while lighter oil is better for 

low-speed bearings. 

8. (1) Drip down under the influence of gravity. More commonly, 

(2) Use a pump or gun to feed it in under pressure. 

(3) Half cover the bearing in an oil-bath. and oil splashes up into it. 

Il. 1. CD 

2. (F) (The shaft has to have a bush or tube. ). 

3. (F) (It can not prevent the overheating from occurring. ) 

4. CD 

5. (F) (under the influence of gravity) 
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IV. 


Answers; 


I. 


I. 
Ill. 
N. 


8. stored 


Answers: 


. l. stationary 2. slid 3. overheat 4. corrode 5. fed 6. lubricate 


lH 2.D 3.G 4F 5 B 6.E TA BC 


Unit 9 


1. CAD stands for computer-aided design and CAM stands for computer-aided 
manufacturing. 

2. Increased productivity; better quality; better communication; common data- 
base with manufacturing; reduced prototype construction costs; faster response to 


customers. 


design. In addition, the amount of time requ 
duced significantly with CAD/CAM. 

4. CAD/CAM allows designers to e on actual design problem and allows 
designer examine a wider rang 

5. With CAD/CAM, 3-Dc 
inate the need for buildi 


3. It gives the designer more time to spend on ofk@pualizing and completing the 
iiiv document a design can be re- 


sign alternatives. Fewer design errors occur. 







T models can reduce and, in some cases, elim- 
ensive prototypes. It allows designers to substitute 
computer models forzj ypes in ma Ses 
l. productivity oductivity 3. cive 4. productive 
l. focus 2.2éfs inate 3. ma, Woy SY renge 5. accurate 

1. pea 3. dia 


9. identification 10. illustrates 


pod. automatic 5. enables 6. create 7. logical 


Unit 10 


. 1. Dies are classified according to their application, design features, methods of 


blank feeding, and scrap ejection. 

2. The die design should suit the scale of production it will be used for; small- 
lot, large-lot. or mass production. 

3. Dies should meet the following requirements; 

(1) the accuracy and surface finish of stampings should conform to the drawings 
and specifications; 

(2) the working parts of the die must be adequately strong, durable in operation, 
and easily replaceable when worn out; 

(3) the die is to ensure the required hourly output. easy maintenance. safe oper- 


ation. and reliable fastening in the press; 





(4) the die should be designed preferably of standard components. using as few 
special parts as possible; 

(5) the scrap in the stamping operation must be kept at a minimum. 

4. Die components may be divided into 7 types: 

(1) working components, which participate in the shaping of parts (punches, 
dies, and their sections) ; 

(2) structural components, which serve for joining the pieces of a die to one an- 
other and to the press (upper and lower die shoes, shanks); 

(3) guiding components, which ensure accurate alignment of the punch with the 
die shoe in operation (guide posts and bushings) ; 

(4) feeding components, which feed the stock or blanks to the stamping station; 

(5) locating and locking components. which provide for and accurate positioning 

of the stock or blank in the die and fix it i A while the operation is per- 

ormed; 

(6) stripping components, which are, i d for stripping and removing the 

blanks and scrap after the opera over (strippers, knockouts); 

(7) fastening components, whichyéin‘and hold together all parts and units of the 


die (punch holders, die s'and cases, all fasteners). 


5. (1) upper shoe; (2) bai 
shoes (6) dies (7) pang 








3) guide-post/bushing; (4) guide post; (5) lower 
(8) positiongks punch retainer; (10) stripper 


n ( 略 ) Pin SG 


= X 
scrap AS Re 废料 排出 


Ls 

2. trimmi 切 边 

3. positive knockout 直接 落 料 
4. blank feeding 坯料 进 给 
5. notching JH. FFM 
6. blank 坯料 

7. blanking 落 料 

8. stock 原料 


lV. 1. preferably 2. maintenance 3. automatic 4. applications 5. durable 


6. by means of 7. compression 8. fall into 9. shaped 10. adequately 


Unit 11 


Answers: 
Į. 1. Alloy steels may be defined as steels with alloying elements that exceed one or more 
of the following limits; 1.65Mn, 0. 60Si; 0.60 Cu or aluminum. boron. chromi- 
um up to 3.99%; and containing one or more of the following elements: cobalt. co- 
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lumbium. molybdenum. nickel. titanium, tungsten. vanadium, and arconium. 
2. The highest nominal carbon content is 0. 95%. 
3. Four. Machinability, Formability. Weldability. Castability. 
4. Basically HSLA steels are low carbon steels and the maximum carbon content 
is 0. 28% 
ll.1.G 2F 33A 4E 5B 66H 7.D 8&C 
. l. A letter is written by Bruce every week. 
The broken bike was mended by Li Lei this morning. 


Two novels have been written by him so far. 

















Ten trees will be planted by them tomorrow. 
. A letter is being written by Lucy now. 


. The door must be locked when you leave. g“ 


Unit 1 


i a 


Answers 
I. 1. Type of welding pussyomen Alloy composition. Joint design and 
size. all these fron be decisive t e alloy’s weldability. 
u 


that since all metals and alloys can be wel- 


an fF ww 


2. Some people even” 


ded, the Cam even be red 
By far t important qu e " in welding construction today is fu- 





3. 
sion We which is th n process discussed herein. 

II. 1. electr 电极 

2. oxide 氧化 物 

3. moisture 水 分 ， 水 气 ， 湿 气 

4. droplet 小 滴 

5. viscosity Riba; Bite 

6. solidify (使 ) 成 为 固体 

7. feed 加 进 ( 原 料 等 ) 

8. thermal 热 的 ， 热量 的 ， 由 热 造成 的 

. K) 














|V. l. contains 2. content 3. content 4. consists 5. composition includes 


6. makes up 7. consists of 8. is made up of 9. constitute 10. consists of 
Unit 13 


Answers: 
I. 1. It is based on the design process. 
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2. It is impossible. 
3. Unilateral tolerance and bilateral tolerance. 
4. In unilateral tolerance. the variation of the size will wholly on one side. 
5. In bilateral tolerance. the variation will be to both the sides. 
Il. 
dimension 尺寸 
assembly 装配 
deviation 尺寸 偏差 
shaft 轴 
unilateral tolerance 单 向 公差 
transition fit ELLA AN 
bilateral tolerance XX [a 
Il. n “gs 
lV. 1. basis 2. base, based 3. ba . basic 5. base 
ay 


W^ 
F S Unit 14 X 
Ve 
va 


Z% x 
I; l. in $ on which. May which, 4. for which, 5. at which, 6. by 
1 


means of which. 


Answers: 


II. 1. Strength, elastic, and ductility properties for metals, plastics, and other 
types of materials are usually determined from a tensile test in which a sample 
of the material, typically in the form of a round or flat bar, is clamped be- 
tween jaws and pulled slowly until it breaks in tension. 

2. Because the stress in the bar is equal to the applied force divided by the area, 
stress is proportional to the applied force. 

3. The peak of the stress-strain curve is considered the ultimate tensile strength 
(S). sometimes called the ultimate strength or simply the tensile strength. 

4. That portion of the stress-strain diagram where there is a large increase in 
strain with little or no increase in stress is called the yield strength. 

5. If the point of yielding is quite noticeable. the property is called the yield 
point rather than the yield strength. 

6. A line is drawn parallel to the straight-line portion of the curve and is offset to 
the right by a set amount. usually 0. 20% strain (0. 002 mm/mm). The inter- 
section of this line and the stress-strain curve defines the material’ s yield 


strength. 
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7. Because the proportional limit and the elastic limit are difficult to determine. 
8. The modulus of elasticity indicates the stiffness of the material, or its resist- 


ance to deformation. 











. 1. (F) € not quickly but slowly) 2. (F) (not occasionally but continuously) 3. (T) 





4. (F) (not commonly but rarely) 5. (D) 





|V. l. monitor 2. proportional 3. yield 4. pronounced 5. intersection 6. off- 
set 7. slope 8. tension 

Ve LOE 2G 3; E 4 Ho 5.XA 6 D 7A B$c 

Vi. 1. peculiarities 2. properties 3. characters 4. characteristic 5. traits 


6. feature 7. attribute 


Unit 15 
E 


Answers: 

Į. 1. Select the material from which ve will be made, and specify its condition 
cold-drawn, heat-treated, pev carbon or alloy steels with medium 
carbon content are um. as AISI 1040. 4340, 4640, 5150, 615 and 
8650. Good boum rcent elonga above 12% is recommended. 

2. In general, the cgi cita n» are s d include those where a change of 
diameter take , sim the values of torque and bending moment 
occur, ani ub re stress co ey 

LP Pn ii LE .A 7G &F 

Il. 1. typically 2. restrain 3. transmitting 4. diameter 5. perform 6. Gears 

7. torque 8. carbon 9. intermediate 10. mounting 

lV. 1. mounted 2. transmit 3. forces 4. overloading 5. deflection 6. combination 

7. equivalent 8. torsion 9. bending 10. fatigue 

Unit 16 
Answers: 


Į. 1. Squirt Shape is a fully-automated system for the production system for the pro- 
duction of sockets using computer-based shape information. 

2. Our approach will capitalize on the features of Squirt Shape to enable us to re- 
duce or eliminate the need for fasteners such as screws. nuts and 
washers. Furthermore. we anticipate a reduction in the number of components 
needed to produce a limb. and consequently a reduction in the weight of the 
limb. 

I. Ey ©), A), Fs F), B G), DY 
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IV. 














S uu t nO o c 





. integration 2. resultant 3. depends on 4. In addition to 5. conventional 
. deposit 

. 销 基 焊丝 是 用 于 起 重 机 械 的 原材料 。 

.它们 对 钢材 成 本 的 影响 可 能 远 远 超过 长 协 矿 价格 的 影响 。 

. 通过 一 个 研究 实例 描述 共 链 分 析 的 主要 应 用 方式 和 效果 。 


- 合作 可 以 让 我 们 学 会 团结 ， 在 合作 中 我 们 也 可 以 感受 到 许多 快乐 和 幸福 。 











Unit 17 


. The characteristics of the individual components used and their interaction de- 






termine the performance characteristics of t it. 


. Four. 
































3. The basic areas of control are flow, sa pressure control，direction con- 
trol. NS 
performance 性 能 _ 
valve > qu 
pote. 3. 液压 
y 
opérloop circuit Xe 开 环 回路 
; mm 顺序 ， 序 列 
reversible 双 的 
interaction 相互 作用 
.〈 略 ) 
l. performed 2. source 3. potential 4. performance 5. involved 





V. 


Answers: 


工 . 


Unit 18 


1. In the early days of robots. the Japanese defined an industrial robot as an all 
purpose machine. equipped with a memory and an appropriate mechanism to 


perform motions automatically. thus replacing human labor. 


2. Six. Manual manipulator. Fixed-sequence robot. Variable-sequence robot. Playback ro- 


bot. NC robot. Intelligent robot. 


3. Another narrower definition is given by RI (Robot Institute of America, Dear- 
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born, Michigan), which defines a robot as “A reprogrammable, multifunc- 
tional manipulator designed to move materials, parts, tools or specialized de- 
vices, through variable programmed motions for the performance of a variety 
of tasks. " 

I]. 1. A. 2. C 3. C 4. worriedly WJ worried. 5. fewer 前 加 the . 


Ill. 1. basics 2. grounds 3. base 4. foundation 5. grounds 6. basis 


Unit 19 


Answers: 


I. 1. The moulds are classified into compression and transfer ones. 
Sdn chamber and the bot- 


2. The part of the mould which accommodates,t 
tom shaping cavity is called a die. K 

3. There are two basic types of transf 5: 

(a) with a loading chamber (for RAN sses) 

(b) without a loading chamber, ( se on injection machines). 


4. The loose moulds are of | iciency. they are applicable when making small 
lots of products. X X 
5. A parting plane aD ould is a te Ads to the surface over which the 
moulding parts Wy id 
Ü: D 2 Lm 4. F au 
i 


lll. 1. Cia . exert 3. intficate 4. transfer 5. consists in 6. are 


classified/ihto 


lV. transfer; thermoplastic compounds; injection; cavity; sprue channels; heating cylinder 


Unit 20 


Answers; 
I. 1. One popular frame design uses two large side rails running beneath the sides of 
the car and a number of cross pieces, called cross members. This design 
(Fig. 1. 3) is often called a ladder frame because it resembles a stepladder. 
2. In attempting to strengthen the ladder frame, car designers came up with the 
x-member frame . The x-member frame uses two large members that cross un- 


' s side rails 


der the center of the car. These members are welded to the frame 
and cross members. 


3. road noise. When a car has a frame. the passenger compartment can be insula- 





ted from road noise by the insertion of rubber biscuits between the frame and 


body. With unitized construction. the noise telegraphs from the road directly 
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into the passenger compartment. 

4. Today. body design is influenced not only by a desire to protect people from 
the elements and offer an esthetically pleasing vehicle. but also by the need to 
protect passengers in a crash. Crash testing now plays a major role in body de- 
sign. 

5. Five. They are minicompact. subcompact. compact. midsize. and large. 

6. The fuel system provides the engine with a mixture of fuel and air in the correct 
quantities. 

The ignition system is designed to ignite the air-fuel mixture in the engine at the 

correct time. 

The lubrication system circulates oil throughout the engine to prevent wear. 

The cooling system removes destructive heat from the engine components. 

The electrical system provides electrical energy, = charging, ignition, 

ights, and accessories. 


The emission control system or syste S prevents the escape of pollu- 







tants into the atmosphere. 
JL 20 BG 4C 5 TE 8 F 9.D 

. Let's play cards instead ching nion 

2. I made this cake ay with brown sigar instead of white. 
3. We sometimes cape Mstead of Pak 


4. The ee a apa insteai wing. 
5. Instead ofa am, it was pase o siis in. 
.dn 2X5 3. to 4. of is 


mounted; install; a front-mounted engine; rear-engine placement; streamlined; 





visibility; traction. 
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